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1. ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА ЗЕРКАЛЬНОЙ ПЛИТКИ.

Описание производства. Необходимые начальные условия, технологический процесс. Реализация готовых изделий. Описание и рисунки необходимого оборудования. Способ получения сырья в домашних условиях. Некоторые расчёты по окупаемости и рентабельности (высокая рентабельность). Примерная кладки зеркальной плитки на поверхность.

1.1. Описание производства (проекта).

Прежде всего необходимо сказать - что это за продукт и какого его производство в общих словах.

· берётся готовое зеркало (зеркальные листы), 

· режем его на размеры плитки, 

· обрабатываем стороны и грани, 

· набиваем рисунок (либо отдельные рисунки либо целые панно), 

· упаковываем,

· и сдаём в специализированные магазины («Стройматериалы», «Всё для дома», «Интерьер» и т.п.) на реализацию,

· и на конец - сами получаем заказы на оформление помещений этой плиткой, что бывает даже привлекательнее для покупателя и выгоднее для нас.

Над этим проектом по производству зеркальной плитки мы работали в начале девяностых годов и не знали равным счётом ничего о производстве данного вида продукта кроме одного – мы были убеждены, что это оригинальный и интересный продукт будет иметь спрос - и в конечном итоге не ошиблись. Было потрачено немало времени на изучение опыта профильных предприятий и отработку всего технологического цикла. Всё необходимое оборудование мы разработали и собрали самостоятельно. Теперь это производство уже не является нашим основным занятием, но до сих пор является рентабельным и приносит неплохие доходы (прибыль 3500-5000$ в месяц), даже с учётом достаточно высокой заработной платы персонала. Если кто-то из Вас решит заняться этим производством, то необязательно «изобретать велосипед» – мы Вам предлагаем полностью, готовое решение проекта по производству зеркальной плитки. Вам будут приведены описания необходимых начальных условий по организации рабочего места (помещения), необходимого оборудования, описание работы персонала и подробные расчёты по прибыли и производительности т.е. подробно описан весь производственный цикл – от закупки сырья (даже описан способ получения этого сырья самостоятельно) до реализации готовых изделий. Описан весь технологический процесс и возможные проблемы и трудности и пути решения этих вопросов. Дадим описания, схемы оборудования и подскажем как изготовить их при минимальных затратах. Опишем подробно как и с кем работать и наконец кому и как суметь выгодно реализовать свою продукцию. Можно уверенно сказать, что с этой информацией, основанной на собственном опыте, возможно при любых начальных условиях и (даже во дворе своего частного дома, в гараже и т.п.) начать своё дело – позднее Вы уже сами решите и сможете расширить своё производство. Вообще-то идеей мы уже поделились и Вы можете самостоятельно открыть это дело, но у нас на отработку всего необходимого процесса ушло около 6-7 месяцев и были потрачены значительные средства на исправление ошибок. С нашей же информацией можно подготовить всё необходимое для работы за 2-3 недели не заплатив ни рубля больше, чем это необходимо на закупку сырья и материалов для оборудования и отработать всю производственную цепочку в течение месяца. Решать Вам. В любом случае благодарим за проявленный интерес.

1.2. Основные показатели проекта.

	- начальные затраты на выполнение начальных условий -
	- от 100$ (зависит от возможностей);

	- возможность выполнять одному работнику весь производственный цикл -
	- да;

	- оптимальное количество персонала - 
	- 3 чел. (рекомендуется 5 чел.);

	- производительность для одного работника (100кв.м.) - 
	- 17 раб.дней;

	- производительность для команды 5 человек (100кв.м.) - 
	- 5 рабочих дней;

	- окупаемость затрат - 
	- 2 недели (менее 1 мес.);

	- рентабельность - 
	- ~100% и выше;

	- возможность побочного производства товаров народного потребления - 
	- да;

	- начальные затраты на сырьё - 
	- от 15$ (рекомендуется около 100$);

	- время для выхода производства на полную мощность - 
	- при затратах 100$ потребуется менее месяца для поднятия оборота до 7000$-10000$ в месяц (при доходе в 3000-5000$) при работе персонала в количестве 5 человек.


2. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС.

Необходимые условия (помещение, оборудование, персонал, контакты и прочие затраты, технологический процесс и реализация).

Для организации данного производства необходимы следующие мероприятия и процессы:

· доставка сырья (зеркальные листы или зеркальный лом или изготовление самостоятельно зеркальных поверхностей);

· помещение;

· резка материала на плитки;

· шлифовка;

· набивка рисунка;

· упаковка;

· реализация, сбыт продукции (реклама, через торговую сеть, самостоятельно устанавливать у заказчика).

2.1. Для приобретения сырья Вы можете выбрать несколько возможных способов:

А) закупить зеркальные листы на заводе или комбинате, который производит данную продукцию (мы договаривались на Ирбитском заводе по производству стекла и имеющим зеркальный цех, возможно в Вашем регионе есть что-то подобное (в любом случае рекомендуется напрямую работать с производителем – уверен, что Вы сумеете договориться, тем более, что это имеет взаимный интерес), для начала можете связаться с отделом сбыта или с менеджером по сбыту и узнать всю необходимую информацию (лучше всего Вам заранее решить для себя формат Вашего будущего изделия. Мы в начале использовали только стандартный размер (150х150мм) и заказывали листы кратного формата, что бы не было отходов (например – 450х900мм где с листа получали 18 плиток), но в Вашем случае возможны варианты. Лучше если Вы сумеете договориться о поставке полуфабрикатов (т.е. не отшлифованных листов – без огранки) с некоторой скидкой, т.к. Вам всё равно придётся позднее выполнять шлифовку самостоятельно после резки. Этот вариант предполагает некоторые начальные затраты, т.к. Вам будет необходимо закупить некоторую минимальную партию (предложенные Вам минимальные объёмы могут быть разные), заранее рассчитайте себестоимость одной плитки в конечном итоге. Преимущества закупок данным способом оправданы отсутствием отходов, сравнительно низкой закупочной ценой и ускорение дальнейшей работы по изготовлению плитки. 

Б) Второй способ почти полностью копирует первый за исключением того, что закупаете вы на предприятии уже не готовую продукцию предприятия (зеркальные листы), а некондицию или отходы производства (у них это называется – зеркальный лом). Его продают на вес (объёмы опять же могут оказаться разные на разных предприятиях). Преимущества данного способа закупок – в очень выгодной для Вас цене на такое сырьё. Недостатки следующие, во-первых необходимо будет решать вопрос с отходами, а их будет достаточно (возможно придётся создавать побочное производство – мы, например, изготовляли светильники, применяли в различных панно и использовали для оформления фасадов т.д.) без этого побочного использования отходов - работать с ломом не очень выгодно. Во-вторых: процесс резки становится более трудоёмким, но при использовании специальной поверхности стола с присадками (описание прилагается) эту задачу просто решить.

В) Третий способ. Вы можете приобрести зеркальные листы на оптовых рынках или у других посредниках и представителях заводов-изготовителей (информацию можно найти в таких изданиях как «Пульс цен» или что-то подобное) и хотя стоимость сырья будет несколько выше, но будет возможно закупать в любых объёмах от 1кв.м., а вначале открытия производства из-за финансовых проблем Вы возможно не сможете приобрести необходимый минимальный объём на предприятии и к тому же этот способ возможно решит Ваши транспортные вопросы, т.к. продавец может оказаться намного ближе завода -изготовителя. 

Г) И наконец Вы можете изготовлять зеркальную поверхность самостоятельно. В литературе достаточно много описано способов данного процесса. Мы остановимся на более доступном и простом (приложение №4).

Рекомендации. В любом случае изучите все способы и примите наиболее выгодное решение (при значительных объёмах может иметь решающее значение и небольшая разница в цене на 1кв.м.): 

1. Узнайте о местонахождении ближайшего к Вам завода или комбината по производству зеркал (нам приходилось ездить за 120км и это себя оправдывало). Свяжитесь с представителями этого предприятия, отвечающих за сбыт продукции. Лучше обсудить вопросы лично, но предварительно оцените ситуацию по телефону (достаточно знать в каком городе находится предприятие и позвонить в справочную службу, но возможно, что Вы всё необходимое можете получить в Интернете) и обязательно договоритесь о встрече так как может оказаться Ваша поездка напрасной (могут не пустить в офис без договорённости или «компетентного» работника не окажется на рабочем месте). 

2. Вы должны достаточно чётко представлять чего хотите и обсуждайте конкретные вопросы, договаривайтесь о цене, и если берёте лом, обсудите какого размера этот лом (крошки и обрезки Вам не нужны) и предложите свою помощь в погрузке этого лома (это касается напрямую Ваших интересов, как финансовых (возможно с собственной отгрузкой договоритесь дешевле) и кроме того Вы лично будете знать, что грузите и сможете выбирать обломки нужного размера). 

3. Лично мы в начале брали только зеркальный лом (по бросовой цене), настояли на том, что бы самостоятельно его грузить и выбирали наиболее подходящие для нас куски. (взяли для начала 500кг). Позднее закупали и готовые стандартные листы, но до сих пор используем и зеркальный лом.
2.2. Помещение.

Требований к помещению немного (достаточное место для персонала, наличие отопления для работы в зимнее время, и доступность электрической проводки). Для производства рекомендуется как минимум два раздельных помещения (или две комнаты) площадью не менее 15-20 кв.м. каждое. Желательно (но не обязательно) наличие воды (используется только для бытовых нужд). И наличие электропроводки (рекомендуется при больших объёмах производства – иметь 3-х фазную проводку). И возможность вывода вентиляции (окно или что-то подобное).    

2.3. Резка зеркальных листов на плитки.

Для работы необходимо место (стол) и инструменты (ручной алмазный стеклорез, кусачки, рейки). Описание поверхности стола прилагается, изготовить его можно из любой ровной поверхности (мы использовали ДСП и обивали его ДВП), высоту желательно рассчитать в соответствии с ростом персонала (мы использовали регулирующие ножки стола). Для резки можно использовать алмазный стеклорез (можно купить в магазине), но рекомендуется договориться с тем же предприятием (лучше непосредственно с самими резчиками) и покупать их периодически. Во первых они несколько отличаются от предлагаемых в торговой сети по качеству материала, а во-вторых рабочие как правило используют более удобные ручки (в основном самодельные) для работы и в дальнейшем Вам придётся только закупать сами насадки. 

Вам необходимы навыки при резке зеркала (есть некоторое отличие от резки простого стекла) поэтому на обрезках тренируйтесь и выработайте свою манеру работы. Общие правила конечно есть: режется полоса за один раз – твёрдо и уверенно (сильно давить тоже не рекомендуется), делаете надрезы по краям стекла и далее просто ломаете лист на краю стола (лучше используя специальные пазы в столе см. рисунок стола) по срезу (простукивают при плохой резке). 

Рекомендации: необходимо выдерживать стандарт на размеры как можно строже. Во первых это – показывает качество Вашей продукции, а во вторых небольшие отклонения в размере сейчас очень сильно скажутся потом – тогда, когда Вы или заказчик (покупатель) будете пытаться положить эту плитку на стену или другую поверхность в большой площади (рисунок будет разбегаться и выравнивать края придётся с большим трудом). Обязательно иметь под рукой ОДНУ плитку с точными размерами и используя её как эталон сравнивать полученный результат т.к. некоторые отклонения всё равно будут присутствовать и лучше если они будут одинаковые.

2.4. Шлифовка (огранка) сторон плитки.

Для шлифования (огранки сторон) обрезанных плиток достаточно обычного наждака с достаточно широким кругом (не менее 300мм) т.к. плитка должна прикладываться полностью по всей длине стороны и работать на круге с мелким размером крошки (желательно алмазной). 

Для большей производительности и снижению затрат на наждачные круги (так как они быстро стачиваются) лучше изготовить специальный станок с тем, что шлифовка осуществлялась за счёт расхода абразивного порошка, чугунный диск, служащий основой будет служить Вам долговечно. Описание такого наждака прилагается. Вам потребуется двигатель не менее 3кВт (мы использовали 4кВт) на не менее 1400об/мин (лучше около того но не более 1800об/мин). Мы правда использовали двигатель на 2200об/мин, и уменьшали величину крутящего момента за счёт увеличенного шкива, но рекомендуется всё же подобрать двигатель с характеристиками описанными выше. Уголок на 40-50мм для изготовления крепления каркаса, вал для крепления наждачного круга (заказывается токарю), ремень для ременной передачи и сам круг (круг мы изготовили из крышки канализационного люка – в механическом цехе нам его обработали по нашему чертежу). Этот вариант был наиболее предпочтителен, т.к. круг должен был выполнен в данном случае из чугуна. Но вы должны помнить, что возможно после обработки этот круг будет иметь раковины. Бороться с этим бесполезно. Если раковины не очень крупные они в принципе не влияют на работу. Но нам пришлось отказаться от первого круга и остановиться на втором. Далее заказываете изготовление самого станка из уголков по чертежу и собираете уже на месте. Для подключения двигателя при необходимости пригласите электрика. Обязательно установите кнопку экстренного отключения рядом со станком. Для подключения двигателя как правило используют пускатели. Ввод кабеля к двигателю рекомендуется монтировать в защитном кожухе или металорукаве. Обязательно используйте ременную передачу от двигателя к наждачному кругу. Сам станок необходимо на месте выровнять по горизонтальному уровню и жестко прикрепите к полу (мы просто забетонировали его (станок) в пол). Возможно после сборки станка при обкатке Вам придется центрировать круг путём прикрепления к кругу различных весов (мы использовали болты и просто сверлили отверстия). Для шлифования использовали смесь абразивного порошка (кстати порошок брали на том же предприятии – 3 литровой банки нам хватило на месяц работы) с водой (небольшими порциями она (смесь) подавалась на круг во время работы, т.е. буквально смесь стекала из ёмкости тоненькой струйкой). В этом мы просто копировали отработанную технологию на предприятиях, где изучали опыт работы. 

Рекомендации по работе: во время шлифовки Вам достаточно плотно прижимать сторону плитки к кругу стараясь избегать раковин, которые скорее всего у Вас будут. Угол фаски желательно выдерживать одинаковый для всех плиток (50-600), возможно придётся применить некий упор. Мы кстати на первых порах , пока не появился некоторый опыт, так и делали – просто накладывали плитку на 2 упора и прижимали к кругу. Работать необходимо строго в защитных очках, во избежании попадания осколков в глаза. Вся работа по сборке станка и наладке к работе у нас заняло 3-4 дня, гораздо больше времени ушло на то, что бы понять – что нам собственно нужно.
2.5. Напыление (набивка) рисунка.

После огранки плитка в принципе уже готова (кстати некоторые заказчики предпочитают не иметь какие либо узоры на плитке). Но если вы всё же решили нанести узор на плитку (в объёмах продаж – это более 70%), то Вам необходимо специальное приспособление (описание приведено). 

Собрать специальную камеру для пескоструйного аппарата не представляет большого труда. Из материала на обшивку этого устройства подойдёт то же ДВП, что и на стол для резания плитки, стекло на крышку, пара оконных петель для крышки, 2-3 упаковочных мешка из синтетического материала для отвода пыли в вентиляцию и для каркаса – деревянный брус небольшого размера (примерно 50х50 мм). 

Из других приспособлений – обязательно вентилятор для отвода пыльного воздуха (мы использовали обычный бытовой вентилятор, который крепят в окно на кухне) и компрессор для рассеивания мелкой крошки (мы использовали мощный на 10А (атмосфер) , но позднее поняли, что подойдёт и компрессор от промышленного холодильника т.к. достаточно 2-3А). 

К компрессору мы изготовили (то же заказали в механическом цехе) специальную трубку (рисунок приведён) со смесителем. Нагнетающий воздух из компрессора смешивался с мелким порошком (подойдет как и тот же абразивный порошок, используемый нами для шлифовки, но выгоднее использовать очень мелкий песок, т.к. результат тот же). 

Принцип работы: заказали художнику изготовить эскизы, а позднее и трафарет из тонкого плотного пластика по утверждённому нами эскизу (ранее мы обходились куском линолеума, но не смогли подобрать необходимую жесткость и из-за того, что края трафарета во время работы от подачи воздуха поднимались и песок бил и мимо трафарета – был очень большой процент брака). 

Ориентировались мы на следующий размер подставки для работы – оптимально на 4 плитки (т.е. укладывали квадратом и за один раз набивали на них рисунок.) и трафарет должен быть такого же размера, что и квадрат  из 4-ех плиток (если плитка 150х150мм то размер подставки и соответственно трафарета – 300х300мм). 

Выполнялся следующий порядок работы: 

· включалась подсветка в специальной камере пескоструйного аппарата (для точности работы нужна достаточная освещенность в камере), 

· вентилятор включается и работает на вытяжку (т.к. из-за пыли во время работы плохая видимость),

· компрессор уже включен и нагнетал в баллон необходимое давление (необходимо 2-3 атмосферы), 

· на специальную подставку укладывают 4 плитки отражающей слоем (стороной) вниз и стеклом вверх, сверху накладывают трафарет и жестко его крепят к плиткам (мы в начале использовали обыкновенные зажимы или прищепки),

· далее укладывают эту подставку в камеру пескоструйного аппарата и закрывают стеклянной крышкой;

· вставляют трубку со смесителем в специальное отверстие в камере, (см. рисунок камеры),

· открывают клапан и выходящим потоком воздуха с песком набивают по трафарету рисунок. 

Результат работы видно через стеклянную крышку сразу же. Образующаяся пыль выходит через принудительную вентиляцию. Недостаток света в камере компенсируют две электролампочки, находящиеся внутри самой камеры и защищённые от физического воздействия песка плафонами (мы использовали вместо плафонов 700млл банки). На набивку рисунка на квадрате из 4 плиток уходит около 2 минут. 

Рекомендации: прежде всего необходим соответствующий материал для трафарета (трафарет должен прижиматься к поверхности плиток плотно по всей плоскости и не подниматься от потока воздуха при работе пескоструйного аппарата, тогда будет меньше брака). Струя песка должна быть узкой (в конце рассеивающей трубки используйте конусообразные насадки с соплом 2мм) и с выдержанным давлением (2-3А). 

2.6. Упаковка.

Для упаковки Вам необходимо иметь место для работы (достаточно простого стола) упаковочную плотную бумагу и рулон синтетического шнура (можно упаковывать и в специальную деревянную тару). Рекомендуется упаковывать плитку так, что бы была возможность продать 1кв.м. плитки не распаковывая упаковки. Как известно в 1кв.м – 44 плитки 150х150мм. (мы упаковывали в 1 упаковку 22 плитки – 2 ряда по 11 плиток.). Т.е. просто складывали на бумагу, оборачивали и стягивали шнуром. Для предпродажной подготовки желательно в упаковку вкладывать инструкцию по установке (пример такой инструкции будет приведён ниже – приложение №3).

2.7. Реализация, сбыт продукции 

(реклама, через торговую сеть, самостоятельно устанавливать у заказчика):

Сбывать основной объём продукции пробуйте в специализированных магазинах, отдавайте на реализацию. Но также не упускайте возможности самостоятельно укладывать эту плитку у покупателей и заказчиках. Как минимум предлагайте такую услугу со своей стороны. Предварительно конечно необходимо научиться этому. Изучите предлагаемую нами инструкцию, рекомендации и отработайте навык по укладке плитки у себя в ванной или своих родственников, знакомых. Разница в цене при покупке для покупателей будет небольшой и многим покажется выгодней покупать плитку непосредственно у вас с последующей работой по укладке её на поверхность. Ваша выгода в этом прямая: во-первых покупателей становится больше (т.к. многие захотят купить готовое решение, а не стройматериал, к тому же при не значительной разницей в цене) и это большей частью из за того, что вы для работы с заказчиком работайте с плиткой без магазинной наценки и делайте наценку только за работу. В результате, возможно, заплатив немного выше чем в магазине (а может и с той же стоимостью) покупатель получает плитку вместе с работой, что согласитесь выглядит предпочтительно. Договоритесь с магазином, дайте объявление в местных СМИ, оборудуйте плиткой ванную комнату или другое помещение с разным количеством плитки (прекрасный вид создаёт и небольшой количество плитки: 1- 1,5кв.м) – сфотографируйте и покажите как выглядит помещение, которое имеет полосу из 1,5-2кв.м плитки и большая площадь после оформления. Попробуйте получить заказ на оформление магазина или другого общественного места. Разработайте логотип Вашей фирмы или продукции – люди должны узнавать это и привыкать к оригинальному оформлению. В течение 1-1,5 месяцев постоянно высокого спроса может не быть (как правило необходимо некоторое время для обычных людей при принятии решения) это время необходимо и Вам для накопления продукции и отработки всей технологии. Позднее Вы должны чётко представлять какой объём при выполнении должного качества будет Вами освоен. Рассчитайте для начала минимальное количество персонала. Ниже приводятся некоторые данные для идеального варианта. Многие цифры взяты из нашей практики, но Вы должны чётко представлять свои возможности и поэтому исходите из своих расчётов.

В заключении хочется пожелать Вам успехов в освоении данного вида продукции и удачного бизнеса. Я достаточно долго непосредственно сам начинал и занимался этим производством (сам резал, обрабатывал, набивал рисунки, наклеивал у заказчиков и т.д. в последствии даже смог обучить этому своих рабочих). Наработан некоторый опыт, да и вообще было интересно начинать что-то новое. Уверяю, что дело это действительно доступно любому у кого хватит достаточно желания этим заняться. И думаю, что если уж я смог это освоить (до этого ничего кроме паяльника в руках не держал), то и вам это по силам. Продукция эта не из дешёвых, но уверяю, что на неё найдётся свой покупатель в вашем регионе. Мы даже в худшие времена продавали по 100кв.м. в месяц (заметьте, что на изготовление 100кв.м. для 3-4 человек займёт 1 неделю). Сейчас уже это производство не является нашим основным занятием, давно уже всё отлажено и работает без моего непосредственного участия, но до сих пор приносит хоть и небольшую, но стабильную прибыль. Миллионы здесь конечно не заработать (хотя у Вас может и получится), а до уровня 3500-5000$USD вполне реально. 

На заводах-изготовителях зеркал, конечно есть похожие производства. Но по большему счёту - производство зеркальной плитки для них является побочным продуктом. Конечно делают, но по большей части для себя или под крупный заказ. Так что для Вас как и для меня есть свободная ниша для творчества и производства. Тем более, что есть возможность у малого бизнеса вести гибкое производство (чего лишены крупные предприятия) - Вы можете часто менять дизайн плитки, выпускать малыми партиями, планировать и выпускать панно (2х3м) и даже планировать заказ рисунка и размеров под заказ покупателя. Надеюсь, что Вам данные материалы помогут в организации данного производства.

2.8. О сертификатах и лицензиях.

Вообще строго говоря пишу это только потому, что были вопросы у тех, кто интересовался у нас уже данным видом производства. Не знаю как будете решать подобные вопросы Вы, но поделюсь лишь своим опытом. Я лично долгое время не испытывал нужды регистрировать свою деятельность и при этом никогда не нарушал закон. В первую очередь ведь что важно для предпринимателя? Получение прибыли и при этом не потерять позднее эту прибыль (надёжнее всего - это не нарушать действующее законодательство). Работать на себя ещё никто не запрещал, а когда была необходимость оформить свою деятельность для различных торгово-закупочных или иных операциях - просто приглашалась фирма, у которой есть лицензия на данную деятельность и решались все вопросы путём договорных отношений. Поверьте, что достаточно много есть зарегистрированных ЧП с юридическим лицом и без и т.д. и т.п., с которыми Вы сможете легко договориться. Главное знать цену. Договоритесь на определённый процент с собственником данного предприятия или фирмы (я лично редко соглашался на 5% - но чаще это было в пределах 3% - почти как банковская ставка). Для них ничего не надо делать, налоги Вы сами платите, а им (ему) ещё и деньги начисляют сверху (лучше - если наличными). Налоги Вам всё равно придётся платить и позднее отчитываться в надзорных органах (сами вы зарегистрированы или с кем-то договорились), поэтому проконсультируйтесь на месте у себя - за какую деятельность, сколько и за что нужно платить и решите как это сделать максимально для себя безболезненно. Так что для того, чтобы начать свою деятельность и испытать свои силы и возможности - совсем необязательно начинать с регистрации. Позднее - когда увидите, что из этого получается и решите для себя: нужно ли Вам регистрироваться как предприниматель или Вас устраивает то что есть. Лично я считаю, что делать ЧТО-ТО нужно только тогда, когда в этом есть реальная выгода или явная необходимость. Выгоднее зарегистрироваться - регистрируйтесь. 

Что касается сертификатов качества (далее сертификаты) на произведённую Вами продукцию, в частности - зеркальной плитки. Здесь уже я Вам выслать готовый сертификат не могу и Вам придётся его получать у себя в регионе самостоятельно. Но на самом деле всё просто. Дело в том, что Вы в процессе производства ничего нового в полученную продукцию не добавляете, а всё используется уже готовое, а значит и сертифицированное. Ведь зеркальная плитка - это по сути то же зеркало. Значит покупая сырьё (зеркало) - берите и сертификат на него у продавца. Мы вообще долгое время при продаже через торговые точки предоставляли копии именно этих сертификатов. Кстати по классификации: зеркальная плитка и зеркало - это одно и тоже. Позднее, когда мы из остатков (зеркального лома) собирали дополнительно товары народного потребления (выбрасывать остатки зеркал жалко, а применить куда-то хотелось), то получали сертификаты в местных органах отдельно на эти товары, но это уже другая история. 

Кстати применить это всё есть куда. Мы собираем светильники, используем в разных мозаиках при оформлении интерьеров, торговых залов, дискотек и т.д. Массово выпускать не всегда удаётся, но с отходами вопрос решён. Пригласили человека с фантазией, так он в неделю по 1-2 новых идей реализовывает, материалом и всем необходимым мы их обеспечили и с командой из трёх человек зарабатывают сами прилично и помогают получать прибыль нам. Те же светильники - не похожи один на другой, у каждого свой дизайн (конструкция их проста: патрон, лампочка, провод, выключатель, несущий каркас (из керамики или проволочный) и всё это украшено зеркальными гранями и из-за того, что куски отходов от зеркала разные и дизайн получается разный, но покупателям это даже больше нравится и спрос есть.

На наших сайтах в Сети можете просмотреть дополнительно некоторые идеи для бизнеса и там же подписаться на нашу рассылку, в которой мы периодически отвечаем на вопросы читателей по данному производству. 

Обращайтесь: http://open-business.narod.ru или http://open-business.uralnet.ru
Пишите: open-business@narod.ru 
Приложение №1 НЕКОТОРЫЕ РАСЧЁТЫ по выполнению начальных условий.

Выполнение начальных условий (возможные затраты реально могут у Вас отличаться – поэтому внесите нужную сумму самостоятельно – у нас затрат было ~50-60$ и многое было выполнено самостоятельно и денег не потрачено): 

Перечень мероприятий:

	№№
	Наименование работ
	Время (сутки)

Мин/мах
	Затраты
	Примечание

	1
	Проведение переговоров с поставщиками сырья и получение необходимой маркетинговой информации по возможным ценам на рынке на Вашу продукцию. 
	3 / 5
	
	Транспортные и услуги связи.

	2
	Подготовка помещения (перечень необходимых требований приведён)
	1 / 2
	
	

	3
	Изготовление стола (приобретение ДСП, ДВП, изготовление стоек, сборка и установка)
	2 / 3
	
	

	4
	Изготовление станка для обработки сторон плитки (приобретение двигателя, изготовление чугунного круга, изготовление стоек, приобретение ремня для передачи, изготовление вала, сборка и установка)
	3-4 / 7
	
	1-2 на изготовление компонентов,

1-2 на сборку, подключение

1-2 на регулировку, настройку

	5
	Изготовление камеры пескоструйного аппарата (приобретение компрессора, вентилятора, плафонов, ДВП для обшивки, деревянного бруска для каркаса, стекла для крышки камеры, изготовление нагнетающей трубки со смесителем, сборка камеры, подключение и регулировка).
	3 / 4
	
	1-2 на приобретение всего необходимого,

1-на изготовление трубки,

1-на сборку камеры.


Необходимо приобрести:

	№№
	Наименование
	Характеристики
	

	1
	Компрессор для набивки рисунка.
	С давлением не ниже 2-3 А 
	

	2
	Двигатель для наждака.
	Мощностью не ниже 3кВт и от 1400-1600 об/мин.
	

	3
	Бытовой вентилятор для вентиляции.
	Достаточный для вентиляции (можно бытовой).
	

	4
	ДВП и ДСП для стола и камеры 
	
	

	5
	Ремень для наждака
	
	


Необходимо заказать:

	№№
	Наименование
	
	
	

	1
	Стойки для стола.
	
	
	

	2
	Стойки для наждака.
	
	
	

	3
	Вал для наждака.
	
	
	

	4
	Чугунный круг для наждака.
	
	
	

	5
	Трубку со смесителем.
	
	
	


Какие работы необходимо выполнить

	№№
	Наименование
	
	
	

	1
	Собрать стол.
	
	
	

	2
	Собрать наждачный станок.
	
	
	

	3
	Установить наждачный станок (собрать, выровнять по горизонтальному уровню, подключить двигатель, центрировать круг). 
	
	
	

	4
	Собрать камеру пескоструйного аппарата.
	
	
	


Приложение №2 РАСЧЁТ РАБОЧЕГО ВРЕМЕНИ.

Для расчёта Вашего рабочего времени Вам придется самостоятельно выполнить замеры производительности и заполнить таблицу, мы же можем описать свои начальные условия:

- используется готовый лист зеркала ф.450х900мм и берётся 1 человек на 1 операцию.

(1кв.м – 44 плитки (ф.150х150мм) – 2,5 листа (ф.450х900) (1 лист – 18 плиток))

	№ п.п
	Операция (на 1 человека)
	1 лист

(18 плиток)
	1кв.м.

(44 плитки)
	1 час
	8 часов
	Стоимость работ

в руб\день

	2
	Резка плитки
	2 мин.
	10 мин.
	6 кв.м. 

(264 плитки) 

(15 листов)
	48 кв.м. 

(2112 плитки) 

(117 листов)
	200

	3
	Проверка качества (сравнение размера с шаблоном и сортировка)
	1 мин.
	3 мин.
	20 кв.м.

(880 плиток)

(48 листов)
	160 кв.м

(7040 плиток)

(384 листа)
	60

	4
	Обработка (шлифовка) плитки
	5 мин.
	20 мин.
	3 кв.м.

(132 плитки)

7,5 листа
	24 кв.м.

(1056 плиток)

(58 листов)
	200

	5
	Набивка рисунка
	10 мин.
	40 мин.
	1,5 кв.м.

(66 плиток)

(~ 4 листа)
	12 кв.м.

(525 плитки)

(26 листов)
	200

	6
	Проверка качества (измерение размера, рисунка и сортировка)
	1 мин.
	3 мин.
	20 кв.м.

(880 плиток)

(48 листов)
	160 кв.м

(7040 плиток)

(384 листа)
	60

	7
	Упаковка
	
	1 мин.
	60 кв.м.

(2640 плитки)

(150 листов)
	480 кв.м.

(21120 плитки)

(1170 листов)
	60


Расчёты приведены для работы с готовыми листами. В случае – когда работать приходится с зеркальным ломом, необходимо выполнять дополнительную операцию с предварительной сортировкой и на нарезку плиток добавляется дополнительное время (в зависимости от размеров кусков лома). Все остальные операции соответствуют вышеприведённым данным.

Расчёт рабочего времени производился при выполнении работы командой из 5 человек (1 резчик, 2 шлифовщика, 1 рабочий на набивке узора, 1 помощник на проверке качества, упаковке и т.д.). Ваши цифры могут отличаться от приведённых нами: на повышение производительности влияет – разделение труда (каждый должен заниматься одновременно одной операцией), опыт работы и хорошо оборудованное рабочее место. 

Но в любом случае Вы должны чётко представлять себе о максимально возможном затраченном времени у Вас на производство определённых объёмов продукции.

Один работник: Из приведённой таблицы видно, что при приобретении 100кв.м. (245 листов или 4400 плиток), все работы могут быть выполнены одним человеком: на резку листов - 2 рабочих дня; на проверку качества перед обработкой (шлифовкой) - менее одного дня; на обработку сторон плитки (шлифовку) - 5 рабочих дней; на набивку рисунка – 8 рабочих дней; на сортировку и отбраковку перед упаковкой - менее 1 дня; на упаковку – менее 2 часов. (итого: мах – 17 дней).

Коллектив: При выполнении работы командой из 5 человек (один резчик, два шлифовщика, один на проверке качества и упаковке и один на набивке рисунка) – выполнить заказ на 100 кв.м. можно за 7-8 дней. Причём основное время затрачено на набивку рисунка. Это является узким местом в производительности т.к. с камерой пескоструйного аппарата работает только один человек (возможно установка 2-ой камеры с подключением к одному компрессору, но только тогда необходимо соответственно рассчитать давление компрессора – на каждую камеру необходимо давление воздуха по 2-3А).

Для расчёта прибыли необходимо вводить цифры реальные для Ваших условий, мы же можем привести свои – на весну 2001г., ориентировочно в % отношении для команды из 5 человек:

	
	Мероприятие.
	(~ 30 мин)

1кв.м.
	1 неделя

100кв.м.
	1 месяц (400кв.м.)
	

	1
	Стоимость сырья.
	400руб.
	40000руб.
	160000руб
	

	2
	Стоимость эл.энергии. (5кВт\ч)
	2кВт (4руб.)
	200кВт (400руб.)
	800кВт (1600руб.)
	

	3
	Аренда помещения.
	
	
	
	

	4
	Заработная плата персонала.
	50руб.
	5000руб.
	20000руб.
	

	5
	Себестоимость готовой продукции
	404руб.
	25400руб.
	181600руб.
	

	6
	Работа по кладке плитки
	150руб.
	15000руб.
	60000руб.
	

	7
	Прибыль 
	150руб.
	15000руб.
	60000руб.
	

	8
	Стоимость готовой продукции
	704руб.
	70400руб.
	281600руб.
	


Как видно из таблицы (цены даны на весну 2001г.) при работе на данном оборудовании командой из 5 человек себестоимость продукции без заработной платы 354руб. при том, что на рынке стоимость 1кв.м. зеркальной плитки – от 750руб. (при чём стоимость 1кв.м. сырья (зеркала) в данном случае указана не заводская, а так же рыночная). 

Пусть Вас не пугает высокая закупочная стоимость (40000руб. за 100кв.м.)- на такую планку вы выйдете в течение 1-2 месяцев без особых начальных финансовых затрат (купите для начала 5кв.м.).

Предположим Вы тратите на сырьё 2000руб. и работаете 5 человек.

	Период
	5кв.м.
	10кв.м.
	20кв.м.
	40кв.м.
	80кв.м.
	100кв.м.
	

	Затраты
	2000руб.
	4000руб.
	8000руб.
	16000руб.
	32000руб.
	40000руб.
	

	Зар.плата
	0руб.
	0руб.
	0руб.
	0руб.
	0руб.
	0руб.
	

	Прибыль.
	2000руб.
	4000руб.
	8000руб.
	16000руб.
	32000руб.
	40000руб.
	

	Всего:
	4000руб.
	8000руб.
	16000руб.
	32000руб.
	64000руб.
	80000руб.
	

	Время
	1час.
	2часа.
	4часа.
	2 дня.
	4дня.
	5дней
	


Т.е. возможны любые начальные условия. Из предыдущего примера видно, что теоретически – при уверенной реализации Вы меньше чем за месяц уверенно набираете оборот в 40000руб. (при действительной нагрузке – получаете недельный запас). Кроме того вы расплачиваетесь за работу с персоналом в конце месяца и за эл.энергию и возможные другие затраты и остаётесь с хорошей прибылью. 

Рекомендации: определите заработную плату персонала в зависимости от качественного результата и от количества продукции (например: резчик за 1кв.м. (44шт.) получает 10 руб., за день работы он нарезает более 40кв.м. (~1600шт. плиток) – и может получить 400руб., но чтобы оградить себя от затрат – необходимо отбракованную продукцию вычесть согласно стоимости сырья (~10руб. за каждую некондиционную плитку).

Хотя все расценки и ценовая политика представлены здесь достаточно условно, но тем ни менее очень наглядно даётся понять и можно делать вывод о рентабельности данного вида деятельности. Рекламируете свои изделия среди населения, делайте ниже наценки (для снижения продажной стоимости), разрабатывайте оригинальные рисунки, создавайте целые панно, предлагайте свои услуги по оформлению Вашими плитками помещений и Ваш товар будет достаточно перспективно выглядеть на рынке, даже среди конкурентов. 

Приложение №3 ПРИМЕРНАЯ ИНСТРУКЦИЯ ПО ОФОРМЛЕНИЮ ПОМЕЩЕНИЙ ЗЕРКАЛЬНОЙ ПЛИТКОЙ.

Инструкция по оформлению зеркальными плитками помещений любых типов.

Зеркала и зеркальные плитки в обычных помещениях могут крепиться обычным способом как и другие облицовочные керамические плитки т.е. как на специально продаваемые клеи, мастики и т.п. (продаются в специализированных магазинах), так и на цементный раствор. В помещениях же с повышенной влажностью (ванные комнаты и т.п.) необходимо (ЭТО ВАЖНО) клеить на смолу, или предварительно покрыть обратную поверхность водостойким лаком (мы например в начале использовали просто строительный гудрон, который кстати даёт отличный результат и уже позднее для замены любой плитки достаточно приложить к плитке разогретый утюг, как смола размягчается и вы можете отсоединить эту плитку от поверхности достаточно легко, чем собственно нас и привлёк данный материал - очень рекомендую).

Перед работой необходимо очистить поверхность от обоев, извести и т.п. (окрашенные поверхности можно не очищать за исключением шероховатостей). Разметить на поверхности (стена или т.п.) площадь, где будет размещена плитка:

· отчертить нижнюю линию;

· отметить место для первой плитки;

· рассчитать количество плиток в вертикальном и горизонтальном рядах;

· выложить для образца на ровной горизонтальной поверхности все плитки;

· из-за возможной несовместимости (допустимые отклонения в размере присутствуют всегда) подобрать каждую плитку так, что бы рисунок всего панно лежал наиболее ровно (при некоторой тренировке это всегда можно сделать и даже кажущиеся на первый взгляд неподходящие плитки - позднее находят своё место рядом с другими плитками);

·  подготовить клеящий раствор (клей, мастику или т.п.) или разогрейте смолу до жидкого состояния;

· берёте плитку (начните с нижней крайней), накладываете небольшое количество смолы или специальной клеящей массы в 4-5 местах каждой плитки (можно по углам и в середине) и прижимаете к размеченной ранее поверхности.

Рекомендации: ни в коем случае не используйте цементный раствор во влажных помещениях или покрывайте обратную сторону зеркальной плитки водостойким лаком или используйте для таких помещений строительный гудрон. В противном случае если Вы будете использовать цемент или что-то, в чём не уверены, рисунок через некоторое время помутнеет и зеркало перестанет быть зеркалом. Если Вы располагаете другими клеящими составами, перед работой – проверьте у себя или в похожем помещении как будет вести себя 1 плитка после такой клейки. И тем более не рекомендуйте людям использовать то, что Вы сами не знаете. 

Всегда предварительно выкладываете плитку перед кладкой на горизонтальной поверхности и плотно подберите плитку к плитке, т.к. это не всегда получается сразу из-за допустимых отклонений в размерах. На это тратится основное время работы, но лучше потратить его предварительно сейчас, чем исправлять ошибки на стене и т.п. Далее когда перед клейкой предварительно соберёте готовое панно и будете видеть и знать место в панно у каждой плитки - Вы очень быстро выложите на стене любое количество плитки за один раз.

Пример отделки торговых витрин. 

На данную работу ушло около 10 кв.м. В данном случае заказчик предпочел плитку без рисунка. К сожалению более качественная фотография значительно увеличило бы размер файла. 
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Но в действительности выглядит это намного лучше. 
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На эту витрину ушло примерно 6 кв.м. Так же в торговых залах прекрасно выглядят и колонны, отделанные зеркальной плиткой и торцы стен. Зеркальный магазин – конечно зрелище не для слабонервных, но уместное сочетание – действительно прекрасно дополняет и улучшает дизайн.

Приложение №4 СПОСОБЫ НАНЕСЕНИЯ ЗЕРКАЛЬНОГО СЛОЯ  НА СТЕКЛО

Рассмотрим наиболее доступные химические способы се​ребрения стекла.

1. Способ серебрения внутренней поверхности колб, проби​рок и других сосудов и плоских зеркал. Стеклянную поверхность, подвергающуюся серебрению, тщательно промывают водой, обезжиривают в 10-15%-ном растворе едкого калия (или натра) и помещают стекло в теплую дистиллированную воду, чтобы температура стекла была на 8-10°С выше температуры раствора для серебрения.

Для приготовления серебрящих растворов необходимы чистые реактивы, например Ч (чистый) или ХЧ (химически чистый). Только и этом случае можно изготовить зеркало высокого качества. Реактивы растворяют только в дистиллиро​ванной воде. Работать следует в резиновых перчатках. 

Для серебрении стекла готовят два раствора.
1-й раствор. 1,6 г азотнокислого серебра растворяют в 30 мл дистиллированной воды, прибавляют по каплям 25%-ный ам​миак до растворения образовавшегося осадка. Затем к раствору добавляют 100 мл дистиллированной воды.

2-й раствор. Отмеряют 5 мл 40%-ного раствора формали​на. 

1-й и 2-и растворы смешивают и сразу же смесь выливают на стекло, находящееся в кювете, или в колбу, приготовленную для серебрения. Процесс серебрения длится от 2 до 3 мин.

После серебрения зеркало тщательно промывают дистил​лированной водой. Серебряный слой еще недостаточно прочно держится на стекле. Зеркало сушат при температуре 100-150°С в вертикальном положении от 1 до 2 ч.

Когда зеркало остынет, серебряную пленку покрывают любым прозрачным лаком, но обязательно из пульверизатора. После того как лак высохнет, на него наносят толстый слон непрозрачной краски.

На лицевой, непосеребренной стороне зеркала могут ос​таться затеки серебра. Их удаляют с помощью тампона, смо​ченного слабым раствором соляной кислоты.

Приложение №5 АБРАЗИВНЫЕ МАТЕРИАЛЫ

Для обдирки и шлифовки зеркала потребуются шлифующие порошки, а для полировки полирит или крокус. Если вы не в состоянии приобрести эти материалы, придется их приготовить самому. В качестве шлифующих материалов применяют многие естественные и искусственные материалы, например, искусственные алмазы, корунд (окись алюминия), наждак (корунд, загрязненный гематитом, пиритом, магнетитом, слюдой), карбид кремния (карборунд) -

Таблица 5

	PRIVATE
Средний размер зерен, мм
	Обозначение по ГОСТ
	Обозначение в английской системе

	0,35—0,25
	№ 25
	№ 70

	0,25—0,20
	№ 20
	№ 80

	0,20—0,12
	№ 12
	№ 120

	0,12—0,08
	№ 8
	№ 180, или трехминутник

	0,08—0,06
	№ 6
	№ 280, или пятиминутник

	0,04
	М40
	— 10-минутник

	0,028
	М28
	№ 325, или 15-минутник

	0,02
	М20
	№ 400, или 30-мипутпик

	0,014
	М14
	№ 600, или 60-минутник

	0,01
	М10
	— 120-мннутник

	0,007
	М7
	— 240-минутник


Гранулометрический состав шлифующих порошков твердый материал, применяемый для обдирки, но малопригодный для тонкой шлифовки, так как случайные твердые частицы царапают поверхность. Электрокорунд применяется для всех стадий обработки, но более всего подходит для тонкой шлифовки. Карбид бора применяется для сверления отверстий и на первых стадиях шлифовки.

Таблица 5 показывает гранулометрический состав стандартных абразивных фракций.

Грубые порошки (шлифзерно) в домашних условиях можно получить, разбив на куски наждачный круг и затем измельчив их в ступе. При этом многие зерна разрушаются и порошок получается очень неоднородным. А.А.Михеев раздавливал мелкие обломки наждачного камня между двумя стальными плитами, становясь сверху на них и вращаясь из стороны в сторону [7]. Можно собирать порошок на лотке заточного станка. Но в этом случае вместе с абразивным порошком попадут и опилки металла. Чтобы избавиться от них, собранный порошок взбалтывают в воде и добавляют 20  серную кислоту (5 мл на 1 литр воды). Через 2 часа выделение пузырьков водорода прекращается, что указывает на прекращение реакции. После этого нужно сделать пару промывок для того, чтобы удалить из раствора остатки кислоты и образовавшейся соли.

Полученный абразивный порошок содержит зерна самых различных размеров, и его нужно рассортировать по размерам (по фракциям). Самые крупные зерна можно просеять через сита с соответствующими отверстиями. Как определить размер отверстий? Положим сито на миллиметровую линейку и с помощью лупы оценим размер отверстий. Особой точности здесь не нужно. Как пронумеровать абразивы? Возьмем три сита с ячейками размером 0,35, 0,25 и 0,20 мм. Просеем порошок через сито 0,35 мм. Оставшиеся на сите частицы выбросим или оставим для самых грубых работ. Провалившийся порошок просеем через сито с ячейками 0,25 мм. Ясно, что на этом сите останутся зерна с размерами зерен от 0,25 до 0,35 мм. Назовем этот порошок № 25. Провалившийся порошок просеем через сито 0,20 мм, остаток назовем № 20. Номер порошка присваивается по размеру ячеек сита, на котором он остается — по минимальным размерам фракции.
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Самые частые сита могут быть сделаны из металлических сеток для масляных фильтров. Их ячейки так малы, что сухой порошок практически не просеивается. Поэтому на сито выливают порошок, взболтанный в воде. Самые мелкие абразивы лучше разделить, взбалтывая в воде и давая им отстояться. Ясно, что в первую очередь осядут более крупные зерна, а мелкие позже. Скорость опускания частицы в воде определяется законом, в этом уравнении  — плотность оседающей частицы (плотность корунда=4 г/см3, электрокорунда 3,2 г/см3, карбида кремния 3,2 г/см3, карбида бора 2,5 г/см3). Все размеры в см. Скорость оседания частицы электрокорунда М 28 (d=О,0028 см) равна 0,103 см/с. Предположим, частица опускается в столбе воды высотой 100 см. Очевидно, что этот путь она пройдет за 16 мин, или приблизительно за 15 мин. Частица электрокорунда М7 (0,0007 см) опустится в этом столбе за 240 мин. В английской системе эти фракции так и назывались: 15-минутник, 240-минутник. Вместо банки высотой 100 см можно взять банку другой высоты, например, 25 см, тогда время оседания частиц будет в 4 раза меньше, 15-минутник осядет за 4 минуты, а 120-минутник за 30 мин.

В широкую банку высотой чуть больше 25 см нальем теплой кипяченой воды и высыпем примерно 100 г порошка всех фракций. Чтобы мелкие зерна не слипались в хлопья (флоккулы), нужно добавить дефлокулатор. Это может быть силикатный (конторский) клей в количестве 3—5 г на литр воды. Все это взмутим чистой деревянной палочкой. После этого дадим воде отстояться. Через 30 мин воду с самой мелкой, не успевшей осесть фракцией сольем с помощью сифона, держа его конец на высоте 3—4 см над уровнем осевшего порошка, в банку или эмалированное ведро объемом в 3—4 раза больше, чем первая банка.

После этого в первую банку снова нальем воду, добавим дефлокулатор, все взболтаем и дадим снова отстояться 30 мин. Не осевший порошок снова сольем во вторую банку. Повторим операцию 3—4 раза, пока вода в первой банке после взмучивания и отстойки не станет практически прозрачной. Если высота банки 25 см, то во второй банке окажется 120-минутник (М10) и более мелкий порошок. Он потребуется на самых тонких стадиях шлифовки.

Теперь аналогичным способом взболтаем порошок в первой банке и дадим ему отстояться в течение 15 мин, собирая во второй банке фракцию 60-минутную, или М14. Время отстаивания каждый раз будем сокращать вдвое. В результате образуются фракции М20, М28 и М40. После наполнения второй банки каждый раз порошку дадим полностью отстояться. Кашицу со дна банки перенесем в пластмассовые бутылочки с пробками, имеющими небольшие (1—2 мм) отверстия. Высушивать порошки не нужно — при высыхании они могут слипаться в комочки, кроме того, наносить их на шлифовальник нужно все равно влажными. Сверху слоя порошка наливаем слой воды толщиной 3— 5 мм. Перед началом работы взболтаем порошок и, нажимая на бутылочку, через отверстие в крышке нанесем его на шлифовальник.

Описанный метод разделения абразива на фракции основан на различной скорости падения частиц в воде. Возможен и другой способ — вымывание частиц потоком воды, поднимающейся вверх. Отстойник (рис. 25) представляет собой бутылку с отрезанным горячей проволокой дном (на худой конец воронку). К горлышку подведена резиновая трубка, через которую подается с одинаковым напором вода. В бутылку насыпают и взбалтывают порошок. Напор регулируется с помощью зажима наподобие тех, которые применяются в медицинских капельницах. Скорость подъема воды устанавливается на практике. Сначала определяют объем воды, вытекающий через край бутылки за единицу) времени. Потом делят этот объем на площадь сечения бутылки вверху. Например за =1 мин вытекает  =1 литр (1000 см3) воды. Диаметр бутылки равен 10 см. 
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Значит площадь сечения равна S= 78 см2, а скорость ее вытекания равна 

Эта скорость годится для вынесения из бутылки всех фракций от 0,04 мм (М40) и мельче. Уменьшив скорость мы добьемся того, что выноситься будет только более мелкий абразив.

[image: image7.wmf]Если наш прибор содержит один отстойник, то вынесенный абразив соберется в широком тазу внизу отстойника.


Рис. 25. Схема разделения абразивов: 

а - банка с дистиллированной или прокипяченой и отстоявшейся водой; эта "водонапорная башня" дает постоянный напор воды, который зависит только от высоты H верхнего конца резиновой трубки, 

б - зажим регулирующий расход воды, 

в - отстойник, 

г - таз для сбора абразива

Но можно собрать систему из нескольких отстойников, следующих друг за другом. Их диаметры должны быть различными: для каждой следующей бутылки или воронки в 1,4 раза (площадь сечения в 2 раза) больше предыдущей. С некоторыми усовершенствованиями эта технология применяется в абразивной промышленности. Об изготовлении абразивных порошков из алмазных паст можно прочесть в журнале “Земля и вселенная”.

Приложение №6 ОПИСАНИЕ ПОВЕРХНОСТИ СТОЛА ДЛЯ РЕЗКИ ЗЕРКАЛЬНЫХ ПЛИТОК.

Смотрите рисунок за этим описанием.

Мы опишем только поверхность. Позднее положить её Вы сможете на любой доступный упор (другие столы, верстак, тумбы и т.д.)

Для поверхности брали ДСП и обивали ДВП, размеры приведены ниже, для вспомогательных реек лучше использовать металлические пластины 2-3мм и уголок на 25-30мм. Приведённый рисунок не является чертежом, но вполне отражает идею и содержит всю необходимую информацию.

А – металлические пластины, толщиной около 2мм (чтобы резать зеркало 4..6мм),

Б – поверхность стола состоит из листа ДСП и покрыта сверху ДВП,

В – уголок на 25…30мм, служит упором для слома поверхности зеркала по срезу.

· уголок (В) накладывался на металлические пластины (А) через прокладку толщиной 4..5мм, что бы толщина щели (высота от поверхности стола (Б) и до уголка (В)) была больше толщины зеркала на 1..2мм; 

· к нижней поверхности уголка наклеивают (крепят) полосу плотной материи что бы при сломе зеркала не поцарапать и повредить поверхность будущей плитки;

·  угол между пластинами и уголком должен быть строго 900 и стороны пластин полностью параллельны друг другу. (это поможет Вам для выдержать точную форму будущего изделия т.е. плитки - как известно она должна быть квадратной).

· На поверхность пластины для удобства разметки зеркальных листов необходимо нанести резки с делением по 1мм или (что ещё лучше) наклеить (прикрепить) на пластины металлическую тонкую линейку.

И всё же как бы не был Ваш стол удобен и хорош для работы - необходимо иметь под рукой 1 образец плитки и по нему сравнивать результаты всех остальных. И если будут отклонения - они будут одинаковы. Обратите внимание, что стеклорез имеет отступ 1..2мм и на это следует делать скидку при резке.

Рисунок поверхности стола.
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Приложение №7 ОПИСАНИЕ НАЖДАЧНОГО СТАНКА ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЗЕРКАЛЬНЫХ ПЛИТОК.
Смотрите рисунок за этим описанием.
Как мы уже говорили выше, что для обработки (снятия фаски) сторон зеркальных плиток достаточно любого наждачного станка с диаметром круга больше чем сторона плитки, что бы была возможность прижимать плитку по всей поверхности стороны. И лучше использовать круги с алмазной крошкой. Но предлагаемый рисунок и описание самодельного станка позволяет экономить на наждачных кругах из-за большого их износа. Предлагаемое же устройство использует вместо специальных наждачных кругов – обыкновенный обработанный круг из чугуна и обрабатывание поверхности происходит за счёт контакта готового изделия со смесью из абразивного порошка и воды, который наносится на круг путём прямой подачи на поверхность круга во время вращения. На предприятиях кстати так и поступают и нам это показалось выгодней (действительно стоимость готовых наждачных кругов и порошка разительна, тем более, что в нашем случае поверхность круга всегда ровная и не стачивается. Как говорится: чугун и в Африке чугун (шутка)). Конструкция станка может быть любой. Необходимо обеспечить лишь следующие важные моменты:

· для круга (Б) используется чугунный диск с отверстием по размеру вала (В) (возможно использование обработанного на токарном станке крышки канализационного люка) и полностью отцентрированного; 

· для вращения круга (Б) используют двигатель (Д) 3кВт, обеспечивающий крутящий момент 1400…1600об/мин; 

· для изготовления каркаса (А) самого устройства (станка) используется уголок 60…70мм и жестко скрепляют их между собой сваркой (при вращении во время работы возможно некоторое биение самого диска (Б) и каркас (А) должен быть прочным); 

· для вращения круга используется ременная передача (Ж) крутящего момента (от двигателя (Д) до круга (Б)); для обеспечения натяжения ремня (Ж) двигатель (Д) крепят в пазы (Е) на пластине (З), что обеспечивает возможность регулирования расстояния от двигателя (Д) до круга (Б) и обеспечивать нужное натяжение; 

· для экстренного отключения обязательное присутствие в непосредственной близости кнопки экстренного отключения электричества; 

· сам чугунный диск (Б) жестко насаживается на специальный изготовленный вал (В); 

· вал (В) состоит из металлического стержня, где с одной стороны прикреплен шкив (Г) для ременной передачи (Ж), а с другой жестко крепится к чугунному кругу (Б) (можно использовать гайки для крепления диска и на вал (В) со шкивом (Г) нарезать резьбу); 

· вал (В) с закреплённым на нём чугунном диске (Б) насаживается на специальное отверстие (для избежания трения во время вращения используется подшипник соответствующего размера); 

· сам станок (А) необходимо жестко крепить к полу (можно зацементировать); 

· после сборки станка (А) и подключения двигателя (Д) необходимо отцентрировать круг (Б) (можно использовать крепление различных весов к поверхности), возможно не получится добиться идеального качества вращения, но необходимо постараться свести биение диска (Б) при вращении во время работы к минимуму; 

· ёмкости (И) с абразивным порошком и водой размещают над диском (Б) и соединяют шлангами или трубками в смеситель (К) (можно использовать обычные смесители) с возможностью регулировки подачи воды и порошка для обеспечения нанесения на поверхность круга необходимого рабочего слоя.

Мы использовали для материала при изготовлении круга - доступный для нас материал. Почти идеально подходит для этого крышка канализационного люка (по размерам и материалу. Недостатками являются следующие вещи:

· сама крышка изготовлена как правило не на высоком уровне и внутри (показывается при обработке на токарном станке) могут оказаться полые места. Как правило в следствии этого круг получается из неоднородной массы. И если появившимися раковинами ещё можно пренебречь при шлифовке плитки, то при монтаже и первом запуске видно насколько он не отцентрирован. Если на Ваш взгляд биения незначительны то ими можно пренебречь. Но лучше максимально постараться отцентрировать (Крепите дополнительные веса к кругу в разных местах. Как правило видно сразу, что нужно сделать, но лучше пригласите человека, который в этом разбирается). Помните, что идеального качества Вам всё равно не добиться. И поэтому сделайте так, чтобы этот круг максимально не мешал работе с отшлифовкой плитки. Лично нам пришлось отказаться от первого круга и заказать второй. При запуске некоторое время (до 1-2минут) станок начинает болтать. Этого не следует бояться (если вы надёжно изготовили каркас станка и надёжно прикрепили к полу). Так и должно быть. Ремни при запуске двигателя тоже буду т некоторое время прокручиваться. Это тоже нормально. Почему так происходит. Очень просто. Двигатель мощный, оборотов много, а моментально такой круг не раскрутишь на рабочие обороты. Почему и рекомендуем Вам использовать двигатель мощностью не меньше 3кВт, а то ещё придётся ему руками помогать раскрутиться при запуске (у нас первое время вообще был установлен двигатель на 7кВт, но позднее из-за экономии электроэнергии заменили на меньший по мощности).

· Для изготовления такой крышки (из-за большого диаметра) - подойдёт не каждый токарный станок. Вам придётся у себя в регионе подобрать предприятие с такими возможностями. Но думаю, что это не является большой проблемой. Возможно Вам удастся в таком случае обойтись без крышки люка и токарь Вам подберёт и предложит свой материал (но выбор делайте в пользу чугуна).

· Не судите строго приведённый рисунок. Мне не хотелось навязывать Вам свои размеры оборудования. Важно на мой взгляд передать идею и содержание. Поэтому смеситель (К) подберите такой, что бы он выполнял свою роль при смешивании абразивного порошка и воды  и имелась возможность регулировать поток каждого составляющего. У нас лично первое время использовались две 3-ёх литровые банки из которых стекали ингредиенты на круг, и уже при вращении круга всё смешивалось.  Всё стекало просто через трубки и без смесителя. Позднее уже установили два вентиля что-то похожее на кран от самовара. Но принцип остался тот же.

·  Обороты вращения круга можно подобрать размерами шкива, но если Вы использовали предложенные нами характеристики двигателя, то передачу можете делать 1:1.

· И последнее: работать необходимо строго в защитных очках - осколков при работе почти нет, но всё же предосторожность не повредит (стекло всё-таки).

Рисунок наждачного станка с чугунным кругом.
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Приложение №8 ОПИСАНИЕ КАМЕРЫ ПЕСКОСТРУЙНОГО АППАРАТА ДЛЯ НАНЕСЕНИЯ РИСУНКА НА ПОВЕРХНОСТИ ЗЕРКАЛЬНЫХ ПЛИТОК.

Смотрите рисунок за этим описанием.
Нанесения (набивки) рисунка на поверхности зеркала происходит путём набивки исходящим потоком зеркала (давлением 2-3 атмосферы) мелкого песка на стеклянную поверхность. Для этого необходимо иметь компрессор, обеспечивающий необходимое давление, трубку (Н) со смесителем (О) и самой камеры (З) пескоструйного аппарата.

Трубку (Н) необходимо изготовить из металла и обработать таким образом, что бы с одной стороны крепился шланг высокого давления (Вам выбирать метод крепления шланга к трубке - подойдёт и обычных хомут и насадка с резьбой), с другой – резьбу для крепления наконечника (А). Наконечник (А) состоит из конусообразного устройства, предназначенное для обеспечения тонкого потока (2…3мм) и иметь возможность его чистки или замены путём отвинчивания от трубки (Н). Отсоединяемый наконечник иметь необходимо, т.к. со временем сопло разбивается песком и при отсутствии наконечника придётся менять всю трубку. Смеситель (О) на трубке (Н) представляет собой ёмкость (О) для хранения мелкого песка или абразивного порошка и предназначен для подачи его (порошка) в трубку (Н) во время работы. Камера (З) пескоструйного аппарата представляет собой закрытый кубический ящик из ДВП со стеклянной верхней крышкой (Б) (для обеспечения видимости во время работы), возможностью вывода (Л) образующей пыли (путём принудительной вентиляции) и сбора израсходованного порошка. Камера (З) установлена на подставку, с одного боку камеры (З) находится открывающаяся заслонка (небольшое отверстие (Л) для вывода израсходованного порошка) причём дно (Ж) камеры (З) не параллельно крышке (Б) и наклонена в сторону этого отверстия (Л). С другого боку камеры находится круглое отверстие с кожухом (В), на который прикреплён вентилятор (Г) (можно использовать бытовой) и рукав (Д) из изготовленный из синтетических тарных мешков (по ширине рукав равен ширине кожуха (В) с вентилятором (Г)), и предназначено для обеспечения принудительного отвода образующей пыли. Для обеспечения требуемой освещённости в камере (З) установлено две электролампы (70…100Вт) скрытых от механического воздействия плафонами (И) (можно использовать вместо плафонов (И) стеклянные банки на 750мл с отвинчивающимися крышками). И наконец со стороны работника находится отверстие в виде паза (Е) (2/3 ширины камеры (З)) для вставки в камеру (З) трубки (Н) со смесителем (О) и распыления порошка внутри камеры (З). Внутри камеры (З) находятся по краям два уступа (К) для возможности положить на них подставку (П) с зеркальными плитками, зачищённые трафаретом. Что бы защитить себя от пыли – работать рекомендуется в респираторе т.к. возможности обеспечить полную герметичность камеры (З) вряд ли удастся.  

Для работы рекомендуем использовать мелкий песок из-за его дешевизны и доступности, но вторично и третично использовать такой песок вряд ли удастся, т.к. он как правило разбивается в пыль. Абразивный порошок для этих целей более идеален, т.к. и рисунок получается более качественный и использовать такой порошок можно многократно, но этот материал конечно более дорогостоящий чем мелкий песок.

 Расход материала (песка, порошка…) достаточно высок. Одной заправки в ёмкость (О) (~1литр) на трубке со смесителем хватает на 2-3 сеанса работы (мы за 1 сеанс укладывали на подставку по 4плитки, соответственно и трафарет был изготовлен один на 4 плитки). После чего открывали заслонку (З) и освобождали камеру от израсходованного материала. Периодически необходимо очищать эту камеру т.к. при последующей работе большое количество песка или порошка поднимает лишнюю пыль и ухудшает видимость. Израсходованный материал (песок, порошок) попробуйте использовать ещё раз до тех пор пока это не ухудшит время на набивание рисунка на плитке (плохой материал как правило оставляет на стекле мало отпечатков и набивка рисунка занимает длительное время).

Что касается ёмкости (О) для порошка (размещённой на смесителе с трубкой), то следует понимать её предназначение правильно, а именно - служит она для того, чтобы ссыпать порошок или песок в трубку и всё. Мне уже задавали вопросы. Типа: не понятно устройство этого смесителя и как получается инжекция потока воздуха. Поясняю принцип её работы. Всё что Вам нужно сделать - это изготовить трубку, в удобном месте приварить к ней 2 отверстия и приварить их к трубкам меньшего диаметра для соединения с ёмкостью. Емкость необходимо сделать герметичной и с закручивающей пробкой. Более ничего выдумывать не надо. И не надо задумываться о том, как это должно работать. Это просто работает и всё. Поясню лишь Ваши действия:

· Откручиваете пробку из ёмкости и засыпаете в неё порошок.

· Закручиваете пробку и переворачиваете трубку с ёмкостью пробкой вниз.

· Накладываете на подставку плитку стеклом вверх (мы клали сразу квадрат из 4-ёх плиток), далее крепите на них трафарет и укладываете в камеру на специальные выступы.

· Включаете компрессор (если он ещё не включён) и нагнетаете достаточное давление (2-3А, хотя чем больше тем лучше - быстрее пойдёт работа, но и расход порошка будет активнее (мы лично работаем на 5-6А). 

· Затем в паз (Е) вставляете трубку со смесителем и переворачиваете трубку баллоном и пробкой вверх.

· Открываете клапан на трубке (М) и воздух под давлением направляется по трубке в камеру, а т.к. в ту же трубку ссыпается порошок из ёмкости, то в пути прямо в трубке образуется смесь воздуха с песком или порошком.

· В течении 1 минуты давление нормализуется и поток с песком будет идти равномерно.

· Вы просто (наблюдая за своей работой через стеклянную крышку камеры) направляете поток на необработанные места плитки. Результат работы видно сразу, т.к. рисунок становится матового цвета.

· Песок или порошок из ёмкости ссыпается в трубку по вертикальной трубке, а по наклонной (см. рисунок) воздух просто попадает в ёмкость, чтобы заполнить освободившееся от песка место в ёмкости.

· После работы, закрываете клапан на трубке, переворачиваете ёмкость крышкой вниз, чтобы не расходовать порошок впустую и пока нагнетается следующая порция воздуха в баллоны компрессора Вы вытаскиваете подставку из камеры и заменяете готовую продукцию на новые (чистые) плитки.

· Далее процесс повторяется. Со временем Вы увидите насколько будет хватать одной порции заправки в ёмкость, как часто можно будет использовать один и тот же песок (порошок) для работы и т.д. (мы используем мелкий песок - достаточно мелкий. Его расход почти не контролировался и поэтому по несколько раз не использовали. Привезли его почти тонну, просеяли и нам его надолго хватает). Но решать Вам в выборе материала.

Немного о компрессорах (это важно):

Давление воздуха в компрессорах отслеживаете по манометре (установлен как правило на баллонах или баллоне  компрессора). Обязательно наличие на компрессоре спускового защитного клапана (они как правило бывают регулируемые под нужное давление) и Вам необходимо лично убедиться и быть в полной уверенности в их (клапанов) работоспособности и исправности. 

Проверить это несложно: на какую мощность в атмосферах рассчитан компрессор Вы можете определить по техническому паспорту, далее, открываете клапан на меньшее давление 1-2А и, отслеживая на манометре, можете определить когда сработает клапан (слышно по звуку выходящего воздуха и на манометре стрелка, указывающая давление будет во время стравливания воздуха стремиться к нулю) и если этого не произошло и стрелка манометра движется дальше необходимо срочно выключить компрессор или стравить воздух самостоятельно. Причин несрабатывания клапана как правило может быть только две: не отрегулирован, неправильно  отрегулирован клапан или не исправлен клапан. Лучше пригласить специалиста для решения этой проблемы. Вообще строго говоря на компрессорах устанавливают два клапана: один для регулировки желаемого Вам давления воздуха, другой - защитный для срабатывания при максимально большом давлении (на который рассчитан компрессор). Исправны должны быть оба клапана. Один поможет Вам в работе, второй поможет сохранить Вам жизнь и предотвратит от разрыва баллонов компрессора. Как правило защитный клапан срабатывает задолго до критического состояния и этим полностью обезопасит Вас от проблем при проверки исправности клапана (следите только за показаниями манометра) и Вы его работоспособность можете легко проверить, доведя давление воздуха (следить по показаниям манометра) до предельно допустимой (по техническим данным паспорта компрессора).

Рисунок пескоструйного аппарата и трубки.
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Приложение №9 ПРИМЕРЫ РИСУНКОВ И ФОТОГРАФИИ ГОТОВОЙ ПРОДУКЦИИ.
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Приведём примеры рисунков, на зеркальной плитке.

[image: image14.png]


Обратите внимание, что если Вы разрабатываете дизайн под плитку, то продумайте, как будет выглядеть трафарет на несколько плиток. Мы всегда используем трафарет на 4 плитки и поэтому получается рисунок, как показано ниже. 

Впрочем у Вас может быть и иной подход. Разработка рисунков может занимать несколько страниц и все они будут нравиться или нет. Это дело вкуса как Вашего так и заказчика. Мы выпускаем небольшие пакеты по несколько квадратов одинакового рисунка, но не слишком много. Разнообразие – это то где Вы можете внести свою новизну в проект. Практикуйте готовые наборы по 1-2 квадрата плитки для ванной комнаты, для кухни, детской и т.д. Таким образом покупатель видит уже готовое решение и не покупает по 5-6 плиток. Предположим набор для ванной комнаты стоимостью 30, 40, 50$USD. С фотографиями на упаковке, как будет выглядеть этот набор у покупателя. Для ванной комнаты, обделывая стену у стандартной ванны достаточно и 1-1,5кв.м. или 40$USD. Может и дороговато для некоторых, но это и красиво и долговечно. Не забывайте об особенностях наклейки плитки во влажных помещениях (смотрите выше). Это важно. Приведём ниже фотографии как может выглядеть один квадратный метр зеркальной плитки. (напомним, что 1 кв.м. – 44плитки (150 х 150мм).
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Ещё раз сожалею, что не могу в фотографиях отразить действительное восхитительное ощущение от дизайна помещения. 

Приложение №10 ОТВЕТЫ НА ВОПРОСЫ.

Данные вопросы получены в результате переписки по электронной почте. Возможно ответы на некоторые из них будут Вам небезынтересны.

ВОПРОС: 

Привет. 

Вот прочитал коротко о вашей зеркальной плитке. Да не может такого быть чтоб потратить 100 долларов и заработать в 100 раз больше. Вы бы этот секрет продавали-бы тогда в 1000 раз дороже 

p.s. жду ответа
ОТВЕТ: 

По поводу этого вопроса. Я ожидал что-то подобное. Мне доставит огромное удовольствие ответить. 

1. Во первых не в 100 раз больше получить - как Вы написали и такого Вы не могли прочитать и на нашем сайте. Но я это списываю на Вашу эмоциональность. Для меня это производство уже пройденный этап. Давно прошла запарка и т.д. Но ещё раз повторюсь - до сих пор это работает и приносит неплохой доход (Работает уже без моего прямого участия и с высокой рентабельностью). 

2. Во-вторых: никакого секрета в производстве нет. Если внимательно читали - мы не настаиваем на оригинальности своего производства. Нами был изучен опыт работы промышленных предприятий и применимы производственные технологии. Вам предлагается адаптированный опыт для малого бизнеса. Если в Вашем регионе есть завод по производству стекла, то наверняка там есть и зеркальный цех. Можете набраться опыта на месте. Конечно некоторые оригинальные идеи для повышения производительности были разработаны нами самостоятельно в процессе адаптации производства для малого бизнеса и найдено для себя оптимальное практическое решение. Вы можете получить свой опыт работы на месте. Мы же предлагают свой. Вот и всё. Вы можете спросить: Почему на этих предприятиях не производят зеркальную плитку? Производят, но больше под заказ и для себя, для них это не тот объём производства. А для малого бизнеса - лишний кусок хлеба не помешает. 

3. Теперь по поводу затрат. Я написал про 100$USD, но боюсь, что и этого то много. У нас действительно на подготовку оборудования почти не было затрат. Всё доставали и делали сами. Пришлось правда потраться на бытовой компрессор и двигатель для станка. С помещением тоже проблем не было. Впрочем об этом мы всё написали в наших материалах. Конечно если у Вас вообще ничего нет и делать ничего не хотите, то придётся потратиться. Но и в таком случае - это разумные деньги. Ну может Вы 200-250$USD или около того потратите на оборудование. 

Если по поводу приобретения сырья. Возможно речь в Вашем вопросе идёт о затратах на сырьё? Так оно может быть и бросовым, как мы описали выше или покупным. Конечно лучше если Вы можете позволить себе закупить сразу квадратов 30-50 или 100 и это стоит конечно денег. Но я то писал о реальных шагах, когда можно на эти 100кв.м. выйти со временем (в течении 1-1,5 месяца в зависимости от сбыта), но начать нужно как минимум с 10кв.м. или около того, а это и есть примерно 100 $USD.

ВОПРОС:

Зеркальная плитка получается дороже керамической. И хочется увидеть образцы работ.

ОТВЕТ: 

Что касается сбыта и цены на плитку. Что я могу сказать - продукт действительно исклюзивный, не из дешёвых и цены указанные мною - реально сформированные на рынке. Мы не одни же это придумали и работаем. Вещь покупаема и оригинальна. На скажу, что покупают её тоннами и все подряд, но в самые плохие времена по 100кв.м в месяц уходит (а заготовить 100кв.м можно за 7-10 дней (кстати прибыли с этого около 1000$USD и это почти за неделю работы). Так что считайте сами. При сбыте не зацикливайтесь на своей территории - расширяйте рынок. На неё есть свой покупатель, но даже человек и со средним достатком может легко позволить себе 1-2 квадрата. А в принципе для ванной комнаты этого достаточно. Полоса шириной 4 плитки (150х150) одного квадрата хватает на длину ванны, а 1,5 квадрата можно и торцы закрыть. Зеркало вообще расширяет объём помещения и вид получается респектабельный.

Стоит ли сочетать её с керамической плиткой или нет - решать Вам. Это не обязательно, но и не испортит дизайн. Единственное условие: клеить её надо на голую стену и во влажных помещениях не крепить цементом (зеркальный глянец сразу слезет).
По поводу рисунков. Мы специально нанимали художника на изготовление эскизов. Потом уже переводили на пластик. Какого-то специального образования для эскиза конечно не нужно, но я действительно сам бы не справился. В любом случае - не рекомендую перебарщивать с рисунком. Он должен ненавязчиво подчёркивать что-то. Будь-то лепестки цветов или что-то ещё. Главное не оставлять при рисунке открытых углов в трафарете т.к. потом при нанесении (набивке) рисунка края пластика могут подниматься и это испортит дизайн.

ВОПРОС:

Используемый материал - стекло, пластик, металл?

ОТВЕТ:

Используемый материал – стекло, и для сырья использовали в основном готовые зеркальные листы. (Кстати в наших материалах также описан несложный способ нанесения зеркального слоя на другие поверхности.) 

ВОПРОС:

Область применения - отделка внутренних/наружных поверхностей? Поверхность - стены, пол, потолок?

ОТВЕТ:

Область применения – отделка внутренних поверхностей. 

Поверхности – в основном накладывали на стены и все вертикальные поверхности (колонны и т.п.) (отделка ванных комнат, интерьеров офисов, торговых залов и т.д.), но сейчас активно применяют и на потолках в разных комбинациях (возможны варианты применения в Вашем случае в зависимости от дизайнерской мысли). 
ВОПРОС:

Получены ли сертификаты соответствия, безопасности и санитарные на саму 
продукцию и оборудование.

ОТВЕТ:
Сертификаты: получение сертификатов разумеется – Ваша конкретная задача в Вашей местности. На самом же деле всё просто и не будет вызывать проблем, так как использованное сырьё само имеет сертификат и достаточно легко будет это подтвердить (в случае необходимости) на месте в соответствующих инстанциях и получить необходимые документы. Мы же долгое время просто предъявляли сертификаты, полученные при приобретении сырья (по классификации они (сырьё и готовая продукция) идентичны). Позднее же при изготовлении других товаров были собраны все документы и получены соответствующие сертификаты, но это уже другая история. С оборудованием же вопрос такой: Если Вы используете промышленное оборудование, то и вопроса как бы нет. В руководстве же Вам предлагают для экономии средств частично оснастить свою базу собственными силами. Тут уж решать Вам. У нас не было необходимости для своего цеха получать паспорта на каждое рабочие место так как мы сами на них и работали. 

ВОПРОС:

энергопотребление: электричество - напряжение, 

потребление: газ? вода? и т.п.

ОТВЕТ:
Энергопотребление – для начала может быть и подойдёт ~220V (в зависимости от Вашей производительности можно подобрать маломощное оборудование), но лучше уж сразу выстраивать всю работу на 380V по мощности же хватит до 6-10кВт (зависит опять же от применяемого Вами оборудования). Кстати все вопросы потребления и окупаемости приведены в расчётах (см. материалы по производству). Больше Вам ничего не потребуется. Вода конечно нужна в некоторых количествах, но только для бытовых нужд. 

ВОПРОС:

В каком регионе Вы работаете? Если это не является секретом есть ли по Вашим данным аналогичное производство в Ярославской, Тверской и Псковской областях?

ОТВЕТ: 

Мы работаем по Свердловской области. Но вопрос скорее всего был о конкуренции. Типа: свободен ли рынок и где занят? 

На счёт конкуренции ответ простой. Её бояться глупо. Нет буквально никакой разницы - кто раньше начал чем-либо заниматься. И так в любом деле. Хочешь быть первым - постоянно иди вперёд. За тобой всегда идут дружною толпой твои конкуренты (всегда легче идти за кем-то) и только Вы остановились как не успеете оглянуться как Вас обошли. И у начинающих который раз больше шансов из-за своей мобильности. И это не потому, что новичкам везёт.

Любой бизнес - рано или поздно заканчивается и необходимо быть способным вовремя перейти в другое качество. Я вообще бизнес воспринимаю как вечную борьбу. Как только ты перестаёшь бороться - тут же тебя "съели" или обошли (кому как угодно). Так или иначе все живут именно по такому принципу. И если Вы не способны на борьбу, то либо научитесь этому (а лучше жизненной школы - нет других академий), либо откажитесь вообще (так говорят спокойнее).

6 ВОПРОС:

Я ознакомился с материалами, которые Вы выслали. Заранее прошу извинить, если мое количество вопросов покажется чрезмерным : 

1. Насколько гладкая или шероховатая должна быть поверхность обработанной крышки люка для шлифовального станка? 

2. При использовании обыкновенного смесителя как сухой абразивный порошок может не застревая пройти через его лабиринты до смешивания с водой? 

3. Не совсем понятен и смеситель для пескоструйной камеры, а именно на схеме я не заметил принципа энжекции, благодаря чему будет засасываться песок и идти далее в распылитель. 

ОТВЕТ: 

1. По поводу шероховатости. Полировать эту крышку конечно нет необходимости, но поверхность мы всё же, когда заказывали - попросили шлифовать с одной стороны. 

2. По поводу смесителя (где абразивный порошок смешивается с водой) - не судите строго этот рисунок в руководстве. Конечно никаких зигзагов быть не должно. Просто две трубки соединены в одну и всё. Мы только задвижку на конце поставили, чтобы была возможность регулировать поток. 

3. Теперь про трубку со смесителем (используемую для набивки рисунка). Я сначала не совсем Вас понял о чём идёт речь, пока не посмотрел на рисунок. На самом деле всё просто. Ну с самой трубкой и железной ёмкостью для песка надеюсь всё ясно, а что касается трубок их соединяющих, то надо представлять это так: 

- песок не всасывается никуда, а просто ссыпается в трубку и под давлением воздуха выходит через распылитель. 

- вторая трубка (на рисунке - наклонная) мы её больше использовали как ручку, но по ней просто подаётся воздух (дело в том, что ёмкость мы герметично закрываем перед работой и чтобы воздух в освободившееся место всё же поступал - придумали такой вариант.) 

В практике это выглядит так: переворачиваем ёмкость, засыпаем песок, закрываем пробкой, укладываем в камеру подставку с закреплёнными на ней плитками и трафаретом, включаем компрессор и нагнетаем необходимое давление перед работой и наконец перед самым открыванием крана с подачей воздуха в трубку переворачиваем ёмкость как на рисунке - песок ссыпается и через 3-4 секунды нормализуется нормальный поток. Конечно много в такую ёмкость не засыплешь, но на 8-12 плиток хватает песка. Дальше можно подсыпать новый или высыпав из отверстия в камере уже использованный и засыпать для новой работы. 

Поверьте на слово - работает прекрасно. 

ВОПРОС: 

Получил от Вас технологию о зеркальной плитке и вот какой вопрос: если снять зеркало на рисунке, то при наклейке плиток рисунок будет не красивый, это на мой взгляд. Я проделал это на кусочке зеркала.

ОТВЕТ:
Что касается рисунков на зеркале. Приятно осознавать, что Вы действительно решили заняться этим производством и даже делитесь своими опытами с зеркалом. Но честно говоря я не понял Вашего вопроса. Требуется пояснить Вашу фразу "...снять зеркало на рисунке...". На всякий случай поясню технологию нанесения (набивки) рисунка на зеркало ещё раз:

· набивается рисунок (для ограничения попадания песка только там где должен быть рисунок используют трафарет) на непосредственно стеклянную поверхность (не на обратную, где присутствует слой для обратной отражающей поверхности зеркала). Как набивается рисунок я пояснял в высланных Вам материалах, но повторюсь: под давлением воздуха на стекло попадает мелкий песок - он и оставляет матовый след на зеркале. Есть и другой способ нанесения рисунка, но он наносится на стекло до нанесения зеркального слоя просто краской и на мой взгляд вид у такой плитки - не очень. Хотя конечно на вкус и цвет... И при наклейке на стену или другую поверхность - используйте либо специальные мастики (желательно водонепроницаемые) или строительный гудрон. Последний способ проверен временем и хорош всем, кроме одного - при нагревании (а иначе его в жидкое состояние не привести) - присутствует специфический запах смолы. Позднее конечно всё это выветривается.

ВОПРОС:

Где купить готовую плитку?

ОТВЕТ:
Честно говоря помочь в этом я Вам вряд ли смогу, т.к. скорее всего мы с Вами находимся в разных регионах (мы в г.Екатеринбурге). Хотя я и удивлён, что у Вас не продаются эти изделия
(зеркальная плитка), но видимо всё бывает. Дело в том, что производство само по себе - не сложное. Кстати займитесь этим сами - если уж конкуренции даже нет или предложите своим знакомым, наверняка найдутся инициативные. Вот у них и приобретите готовую продукцию (шутка).

ВОПРОС:

Где можно посмотреть действующее предприятие?

ОТВЕТ:

Тут необходимо сразу оговориться. Вряд ли Вы найдёте предприятие специализирующееся на производстве зеркальной плитки. Во всяком случае крупное предприятие. Но кое чем постараюсь помочь Вам:

- на сколько я знаю на сегодняшний день производство зеркальной плитки является побочным продуктом при производстве непосредственно зеркал. Мы изучали опыт работы и технологии на Ирбитском стекольном заводе точнее в зеркальном цехе этого завода, но и там на производстве плитки не ставился упор. Делать конечно делали, но больше для себя или в случае крупного заказа. Собственно говоря именно это обстоятельство и подтолкнуло нас в 1991
году на мысль о собственном производстве. Товар действительно выглядит респектабельно. По стоимости конечно товар не из дешёвых, но на него нашёлся свой покупатель, да и не всегда обязательно покупать для ванной комнаты по 10-20кв.м. иногда и очень часто достаточно и 1-2кв.м чтобы полностью изменить дизайн. Зеркало вообще расширяет объём помещения и полоса этой плитки действительно удачно вписывается в интерьер. Думаю, что в Вашем регионе то же найдётся похожее предприятие по производству стекла, вот там наверняка и найдётся зеркальный цех.

ВОПРОС:

Что-то я в ваших таблицах заметил неточность: в одной таблице 1кв.м можно сделать за одно время, а в другой – за большее. Как это понимать?

ОТВЕТ:
1. Что касается приведённых мною таблиц в материалах. Они в первую очередь предназначены для Вашего представления о расходах по времени при производстве (возможно это пригодится при составлении бизнес-плана). Не судите их строго. Что касается реальных цифр в этих таблицах, то они могут отличаться от реальных Ваших цифр в обе стороны, но примерно за указанное мною время - задача реально выполнима. (я даже с некоторым запасом писал). На самом деле насколько я смог убедиться - нельзя с достоверностью до минут прописать всю работу. Как бы хороши не были Ваши расчёты - всегда присутствуют масса вещей, корректирующих Вашу работу и в том числе - человеческий фактор. Но насколько мне удалось - представил информацию с некоторой достоверностью. У нас по крайней мере примерно так и получается. К тому же как Вы поняли из присланных нами материалов - в производстве хоть и используется оборудование, но всё же это не автоматизированная линия типа нажал кнопку и получил N-ое количество изделий за X-ное количество времени. Так что - многое зависит от людей.

ВОПРОС:

 Добрый день...

У меня как бы просьба к авторам проекта "Зеркальная плитка". Все очень интересно, но прежде чем заказать интересно узнать про реальный сбыт и спрос на такую плитку... Так как большие сомнения что в городе с 300 000 человек можно такой товар раскрутить до таких оборотов??? Что можно создать такое производство, сомнений никаких, а что можно найти сбыт и спрос то сомнения большие и не без оснований... Так что если возможно хотя бы кратко поясните. 


ОТВЕТ:

Что я могу ответить по поводу Ваших сомнений. Что-то рекомендовать нет смысла. Вы и только Вы реально оцениваете свою ситуацию на Вашем рынке. Могу лишь поделиться своим опытом.

Что касается цены на плитку - товар действительно не из дешёвых. На рынке реально стоит 1кв.м такой плитки. у нас в регионе около 800 рублей. Цены реально формирует рынок. Мы ведь не одни этим занимаемся. Основного производителя стекла и в том числе зеркал - не интересует данный сектор рынка из-за незначительных объёмов (с их точки зрения), но для небольшого предприятия - лишний кусок хлеба не мешает. К тому же в малом бизнесе можно реально оперативно реагировать на изменения дизайна, объёмов и т.д. и даже делать продукцию на заказ. Мобильность и доступность привлекает заказчика.

Что касается цены, то всё зависит от того как Вы будете предлагать свою продукцию, вернее на какой сектор рынка будете ориентированы. Я Вас уверяю на неё (эту плитку) найдётся свой покупатель и в Вашем регионе. Миллионы здесь конечно не заработать, хотя Вы может и сможете. Но мы даже в худшие времена продавали по 100кв.м. в месяц, а это уже где-то около 1000$USD прибыли. А изготовить такое количество плитки можно за неделю (2-3 человека). Можно конечно всё делать и одному, но лучший выход всё же нанять людей и заниматься обеспечением и сбытом самому, пока не отработаете эту цепочку.

Не всегда покупатели продукции - обеспеченные люди. Мы работаем и на заказ - оформляли торговые залы магазинов, кафе и т.п. Покупателям же со средним достатком предлагаем посмотреть фотографии с отделанными ванными комнатами, ведь для ванной комнаты прекрасно создает вид и небольшое количество плитки и это даже возможно выглядит и более уместно. Полоса из плиток вокруг ванны из 1-2 кв.метров создаёт прекрасный дизайн. А это уже доступно многим. Кстати предлагаем свою продукцию с установкой, что ещё больше привлекает людей. Так как покупают уже готовое решение. В цене кстати это ненамного дороже, чем в магазинах через которые продаём, так как мы с установкой в цене на плитку исходим из своей цены без магазинной накрутки, которая нам всё равно не достаётся. Так-что можно плитку купить в магазине, можно немного дороже или даже по той же цене у Вас, но уже с работой - и это привлекает.

Кстати у Вас хорошие условия для работы. Город на 300тыс.населения – не слабый задел.
Но ориентируйтесь на больший спектр по территории. Ведь, что такое большой город - по сути - много небольших городов в одном месте. Если конечно Вы не собираетесь тратить деньги на рекламу своей продукции как Кока-кола то Вам всё равно придётся охватывать все доступные магазины для реализации. Наверняка в окрестностях Вашего города есть и небольшие города и т.п. 

Мы например вообще 10лет назад не знали об этом товаре ничего, тем более как его будут покупать, но ведь до сих пор покупают. Начинали вообще с маленьких городов предлагать магазинам на реализацию, хотелось понять востребованность. И продавали в городах с населением по 30-70тыс. населения. Товар оригинален и интересен многим. Спрос в таких городах не постоянен и достаточно сложно сделать вывод о реальности рынка. То товар лежит неделями, то разбирают под чистую. В среднем за год в таких небольших городах мы оценили продажи около 20кв.м. в месяц. Но бывает по разному. Так что Вы ещё в лучших условиях хотите начать. 

Мы и сейчас более 50% продукции реализуем в малых городах по области. То есть везде есть люди, желающие заработать и реализуют нашу продукцию с установкой на своих местах. Я лишь реально отслеживаю продажи по магазинам. Вот и всё.

Но это Вам не совет. Просто поделился своим опытом. Решать Вам. Просмотрите цены на эту продукцию в Вашем регионе, если конечно есть что-то похожее. Если нет, то и думать о спросе нечего. Придётся Вам как и нам когда-то формировать вкус у людей к новому дизайну. Это и хорошо - рынок - Ваш. Это и плохо - рынок не стабилен, но этим и интересен.
           ВОПРОС:
Андрей, я хочу заказать Ваше руководство по производству зеркальной плитки. 

Меня интересует организация производства и дальнейшее сопровождение этого бизнеса. 

В связи с этим меня возникли вопросы: 

1. Сколько времени отнимает у организатора проекта текущая работа? 

Т.е. сколько мне надо будет тратить времени в месяц (в день) на координацию уже налаженного процесса? 

2. Известны ли Вам производители зеркальной плитки в Челябинске? 

3. Заказывал ли у Вас руководство кто-нибудь из Челябинска? 

4. В каком виде руководство и как высылается (электронный, бумажный)? 

5. Существуют ли промышленные (крупные) производители зеркальной плитки в России? 

Заранее спасибо. 

ОТВЕТ:

1. Если процесс налажен, времени Ваше займет ровно столько насколько процесс налажен. Извините за каламбур. Но на самом деле так и есть. Лучше о своём опыте. Вначале мне было интересно всем этим заниматься самостоятельно и долгое время я даже не подумывал работать с большой командой. Нас было 3 человека и всех всё устраивало. Но как то был период, когда появился первый большой заказ и выполнить его надо было в сжатые сроки. Тогда и пришлось приглашать людей на дополнительную работу. От сюда и пошло поехало. Стали больше заниматься установкой этой плитки у заказчиков и искать сбыт в других территориях. Так мало по малу и я совсем отошёл от непосредственного участия в работе. Конкретно чем занимаюсь? Всё, что я делаю сейчас - решаю вопросы по телефону и изредка (в основном для первого контакта) встречаюсь с заказчиками и хозяевами магазинов. Раз в месяц договариваюсь с транспортом и привожу сырьё. И раз в неделю обзваниваю магазины - узнаю о спросе и при необходимости обновляю или дополняю ассортимент. О новых заказах узнаю непосредственно от своего диспетчера. Примерно такая схема. Если удачный период - и есть новые заказы - то и работать есть стимул дополнительно. Работники у меня на договоре, т.е. не вкалывают с утра до вечера, а если есть заказ и установлены сроки - договариваемся дополнительно - а так у меня одно к ним условие, что бы всегда было под рукой 70-80кв.м. А там сколько наработали - столько получили. 

2. Похожие производства в Челябинске? Незнаю - если честно, но в курсе, что непосредственно производство зеркал находится в г.Ирбите (точнее стекольный завод и в нём уже зеркальный цех). Все производители ниже ранга - такие же как и вы и я. Поверьте других просто нет. Для Ирбитского завода - это непосредственно не работа для производства (я про зеркальную плитку) - товар этот больше подходит для небольших и малых предприятий. Работа больше штучная и хороша - когда разный дизайн и есть возможность заказать у тех кто выпускает - нужный рисунок, количество и размер. Заводу такой сервис не по карману. От сюда и Ваша возможность заработать. Вы сами непосредственно можете её просмотреть (ваших производителей) если прогуляетесь по своим магазинам и рынкам. Уверен всё поймёте. Зайдите к нам на сайт и (на первой странице смотрите ФОТО) и ищите что-то подобное. 

3. Из Челябинска точно никто незаказывал и вообще из уральского региона - Вы первый. Больше интересуются белорусы, были заказы из Приморья, Казани и республики Коми. 

4. Формат материалов - зайдите лучше на сайт (http://www.open-business.narod.ru ) там подробно о формате высылаемого файла и условия приобретения. 

5. Про крупных производителей уже написал. Ирбитский стекольный завод - крупнее в Вашем регионе нет. Но и там производят только массово стёкла и зеркала. Плитка - же для них побочный продукт, и серьёзно на неё не зацикливаются. Делать конечно делают, но больше для себя или под крупный заказ. Но в том, то и Ваше преимущество и их недостаток - что массово такую плитку можно делать лишь без рисунка. Однотипную плитку не запустишь в одном городе - я Вам точно говорю. Брать не будут. Можно делать ставку только на эксклюзив и под заказ и разнообразие. 

         ВОПРОС:

Несколько вопросов уже имеются: 

- абразивного порошка (возможно ли использовать сетчатый песок) ? 

- компрессор (можно ли его сделать из из терки, т. е. не наносить пот давлением на трафарет, а размазывать песок (руками) на самом листе или использовать вместо воздуха - воду (под напором))? 

p.s. Извините если буду прямолинейным, но по началу казалось, что это липа чистой воды, а оказывается все совсем наоборот. 

ОТВЕТ:

Я понимаю Ваши сомнения и рад, что Вы отнеслись к этому серьёзно. Как Вы сами понимаете разбогатеть на продаже таких материалов практически невозможно (если честно - одни убытки) и наша цель совершенно в ином. В рамках нашего проекта мы охотно делимся своим опытом, изучаем отклики, вопросы и предложения. Возможно позднее перейдём к более развитому сервису. Но что касается плитки, то тут никакой фантастики -только жизненный опыт. 

Теперь о Ваших вопросах. 

В начале мы вообще обходились мелким песком (я к сожалению не технолог и не понял какой песок Вы называете сетчатым). В настоящий момент мы только мелким песком и обходимся для набивки рисунка. Я заказываю по 3 тонны (Раз в три месяца, после просеиваем и нам этого на долго хватает). Чем отличается абразивный порошок (надеюсь Вы поняли о чём идёт речь) от песка. Во первых качеством и порошок можно использовать по несколько раз. Песок же разбивается при работе и максимум хватает на 2 раза, но лучше вообще второй раз не использовать, т.к. (страшного ничего конечно нет) но во второй раз работать приходится дольше для такого же результата. Во вторых для наждачного круга (который я описал в материалах) абразивный порошок наверное единственное, что годится. Конечно можно и обойтись готовыми наждачными кругами, но если Вы хотите работать с хорошей выгодой то так или иначе будете задумываться об экономии. Чугунный круг нами был выбран не случайно. Это практически вечный материал, к тому же на заводе стекольном используют такой же принцип. 3-ёх литровой банки абразивного порошка нам хватило на пару месяцев. Считайте сами. 

Что касается способа нанесения рисунка. То тут вопрос о технологии. Конечно воздух служит как проводящая среда для давления потока. Можно ли использовать воду? Честно - я об этом не думал, хотя мысль интересна. Что касается растирания песка - то Вы должны учитывать следующее. Я понимаю, что этот способ в принципе приведёт к тому же результату, но во первых занимает большее время, а во вторых необходимо учитывать крепление трафарета. Как Вы себе это представляете (я про крепление трафарета к плитке) - не знаю. Если это у Вас получится - поделитесь опытом - в долгу не останусь. 

Я так понял, что вопрос в компрессоре. Где его взять для работы. Мы используем бытовой компрессор. Но как я описывал ранее подойдёт и любой другой с давлением 2-3 атмосферы. Мы пробовали позднее компрессор от промышленного холодильника и я пришёл к выводу, что это пригодно, но для небольших объемах. - давления вполне хватает, но время для закачки баллонов уходит достаточно много. Есть ещё один вариант для нанесения рисунка. - в настоящее время данный способ применяется на стекольных предприятиях - до нанесения зеркального слоя наносится рисунок краской, но честно сказать - это теряет свой вид вся плитка. 

Если Вы решили заняться этим производством - пишите. 
ВОПРОС:

Возник еще один, ответьте пожалуйста, какой лучше приобрести двигатель? 

- А02-51-9 7,5 кВт 1450 об\мин ----- 2200 р.
- 4АМ80В4У3 1,5кВт 1400об\мин-----600 р. 
- АО-52-4 7кВт 1440об\мин------2200 р. 

Пойдет ли для работы - 4АМ80В4У3 ? 

Вы задали вопрос, буду ли я заниматься этим произв-м? Да, буду. 

ОТВЕТ:

Если вопросы есть - прекрасно. Отвечу. Если не отвечаю сразу, то прошу понимания - я ведь не сутками за компьютером сижу. Приходится и деньги зарабатывать. 

Что касается двигателей. 

На 1,5кВт (хотя и заманчиво по цене), но если для наждака по нашему описанию - не подойдёт. Честно сказать для такого круга будет слабоват. И если раскрутите его в ручную - надолго его вряд ли хватит - сгорит рано или поздно. При включении же круг неподвижен и достаточно массивен. Стартовый запуск плохо скажется на обмотке двигателя. Но если Вы будете с другим кругом работать, то лучше проконсультируйтесь с грамотным механиком на месте. В нашем варианте такой бы не подошёл. 

Что касается других моделей (я только по характеристикам могу судить, т.к. мне лично номера моделей ничего не говорят) для наждака - лучше не придумаешь (и мощны и обороты как раз). 

В основном, потянет в копейку двигатель и компрессор. Остальное конечно всё делается и заказывается (как договоритесь). Я вспоминаю, в своё время мне этот станок наждачный со столом обошелся (заказал слесарю и сварщику) в 4 литра спирта. Сейчас, конечно смешно, но сэкономил. На счёт двигателей попробуйте договориться на предприятии, заводе (в электро, энергоцехе) там занимаются в основном обмоткой сгоревших двигателей и достаточно профессионально, если смогут помочь (взять не проблема - как вынести?) - вот и договоритесь. 

Что касается компрессора - попробуйте выяснить - может кто лично и продаёт у Вас на территории. Возможно объявление в газете решило бы Вашу проблему. Главное в этом деле: давление компрессора всё же должно быть не меньше, чем указано нами. Чем больше давление - быстрее работа (в разумных пределах конечно). Не ставьте ставку на новом. Главное что бы работало и конечно гарантию бы на полгода (шутка). Но если серьёзно, то за несколько месяцев при хорошем сбыте сможете всё заменить на новое (хотя лучше новое ставить дополнительно, а то бывает надёжнее работает старое). Ваша идея о закупке б/у зеркал у народа - оригинальна. 

Думаю, что с таким подходом дело пойдёт. Творчески и с энтузиазмом. 

Приятно будет узнать о Вашем опыте.

ВОПРОС:

Здравствуйте!
Я готов оплатить немедленно деньги, которые необходимы за получение информации по изготовлению зеркальной плитки. У меня несколько вопросов:
1. Как крепится плитка к стене?
2. Если она ложится на раствор, наподобие обыкновенной плитки, то в сырости (например в ванной комнате) слой на обратной стороне плитки (тот самый "зеркальный") обязательно в скором времени должен испортиться.
3. Насколько я понимаю размер такой плитки не ограничен 15х15 см? И небольшое предложение (или просьба) сообщите, вы точно знаете в какие города вы высылаете подобную информацию? Мне не хотелось бы, чтоб в моем городе еще кто-то занимался подобным делом.

            ОТВЕТ:

Вопросы Ваши понятны и разумны. Вообще на будущее: в рамках нашего проекта в
случае Вашего желания действительно заняться этим производством - охотно
отвечу и на все возможные Ваши вопросы по этому производству и поделюсь
опытом.
Теперь о Ваших вопросах:

1. Что касается раствора, на который следует крепить зеркальную плитку во
влажных помещениях (в т.ч. ванные комнаты). Разумеется это нами описано в
высылаемых материалах (мы же не просто её производим, но и оформляем
помещения этой плиткой, о чём кстати тоже написали, но забегая вперёд
поясню: цементный раствор нежелателен и лучше его исключить сразу (не
рисковать). Строго говоря по технологии, отражающую поверхность зеркала
лучше защитить водостойким лаком или краской в помещениях с повышенной
влажностью. К тому же в настоящее время выпускают разные мастики для этого.
То что слой зеркальный помутнеет если крепить как керамическую плитку - это
факт. Даже во время работы цементный раствор ведь уже первоначально влажен и
при высыхании испортит всю поверхность зеркальную. Мы же, когда начинали -
то не имели возможности к этим чудо-мастикам и т.п. А потому, наш способ
вообще оказался уникальным. Клеим мы её на обычный строительный гудрон. При
нагревании он становится жидким, намазываем его в нескольких местах на
плитку и накладываем.. Кстати если позднее придётся отклеить эту плитку, то
достаточно наложить разогретый утюг к этой плитке и она через некоторое
время отпадёт сама. Собственно говоря непросто выложить саму поверхность в
большой площади и здесь есть свои нюансы о которых написано. Ещё раз
повторю - в наших материалах только жизненный опыт и никакой фантастики. Я
постарался выложить в материалах подробно всё, что так или иначе могло бы
вызвать вопросы, но конечно всего не предусмотришь и поэтому и охотно
отвечаю на вопросы. Собственно говоря оплата за эти материалы - это только
для того, что бы покрыть мои расходы на консультации и ограничить число
людей, которые просто читают всё подряд и ищут себя. Как Вы сами понимаете -
у меня нет цели разбогатеть на этих материалах. Да это у невозможно. Цель
этого сайта немного иная, но это уже отдельная тема. А что касается
материалов по производству - всё реально и доступно если Вы действительно
хотите этим заняться.

2. Размеры, конечно разные. Вы же сами их режете и какой шаблон (образец)
заготовите такой и будет Ваша плитка. Мы вообще мало привязаны к стандартам.
Многое делаем под заказ, что заказчикам ещё больше нравится. Кстати
заказчикам чаще бывает выгоднее заказать у нас эту плитку, чем покупать
через магазины, т.к. у нас они покупают уже готовое решение (мы берёмся
продавать вместе с работой по установке). Это ненамного дороже, чем в
магазине (наша цена за работу ненамного перекрывает магазинную наценку) ведь
мы в данном случае без продажных закруток продаем. И заказчики могут
конкретно указать желаемую поверхность, рисунок (всё обговаривается), размер
и т.д. Дело в том, что со временем появляется ситуация когда изготовить
зачастую можно больше чем есть возможность продать - вот и мы дополнительно
ещё и оформлением помещений занимаемся.

3. Кому я продал этот материал - знаю прекрасно, ведь я дополняю этот пакет
(отвечая на вопросы - понимаю, что не всё понятно и поясняю) и поэтому
рассылаю уведомления о том, что есть возможность получить обновлённый
вариант. Честно сказать таких вообще не много (за несколько месяцев заказало
6-7 человек), т.е. конечно спрашивают многие, но приобретают не все -
показатель примерно предсказуем (показатель счетчика страницы и 5% от этого
примерно присылали вопросы и от этих заинтересовавшихся примерно 10%
заказало). Так, что на счёт денег я не соврал (на материалах не
разбогатеть).
Что касается конкурентов - Вы смотрите больше на своей территории - кто
продает и что. Ведь не мы одни этим занимаемся и не мы придумали зеркало.
Конкуренции вообще нет смысла опасаться. Хороший показатель выживания есть
только тогда, когда есть СВОЙ бизнес. И эти материалы ВАМ в этом не помогут
решить свои проблемы. Прочитав их Вы будете знать как работать и что делать,
но как вести бизнес - это другое. Осмотревшись на рынке Вы должны увидеть
СВОЕ уникальное решение работы. Только тогда можно быть уверенным в себе. Мы
были намного в худших условиях: в 150км от нас работает стекольный завод и в
нём есть зеркальный цех. Сравните - завод и мы. Ну и что - этот завод делает
кроме всего прочего и плитку, но больше под большой заказ или для себя. Мы
же постоянно меняем рисунок, дизайн, оформляем панно и можем работать
непосредственно с заказчиками, подстраиваясь под их запросы. И потом большая
часть работы над этим продуктом конечно ручная работа, мы постарались этот
труд автоматизировать и облегчить, но это ещё не то производство, где нажал
кнопку и получил 100кв.м. Кстати на заводах так же до сих пор люди работают.
Вот и всё. Мы в Екатеринбурге и области работаем. И кроме нас тут ещё 3-4
торговых представителей от разных фирм тоже плитку предлагают. Работы всем
хватает. Миллионы здесь не заработаешь, но пару штук баксов - вполне
реально.
Из тех же, кто заказал у меня материалы - ещё не вопрос, что они начали
производство (возможно и вообще не возьмутся, хотя по вопросам понимаю, что
некоторые всё же будут заниматься). А так: 2 заказа было с Украины, 1 - с
Белоруссии, 1 с Камчатки, 1 с Коми, 1 с Казани и ещё 2 заказа было, но они
только адрес электронной почты оставили и больше даже вопросов не задавали.
Мы делимся здесь не уникальностью товара (хотя он и оригинален сам по себе),
а уникальностью нашего опыта и своей технологией. Кстати недавно наткнулся в
Сети на сайт, где продают мои материалы от себя (ориентировочно это Украина,
т.к. там в гривнах продают). Честно говоря просто смешно. Это же не
художественный роман и вся основная задача в проекте - помочь советом, делом
и т.д., а так - к кому эти люди будут обращаться с вопросами? Своих-то я
всех знаю. Такие вот дела.

ВОПРОС:

Здравствуйте Андрей!
Ознакомился с материалом. Описание технологии, конечно не подробное, по-этому возникли первые вопросы:
1. Как Вы контролируете угол фаски при огранке плитки? На глаз? На шлифовальном станке это не предусмотрено.
2. Какая марка у эл. двигателя, который Вы использовали?
3. На таких оборотах шлифовального круга не происходят ли отколы стекла от плитки?
Пока все... Думаю, позже будут еще вопросы.

         ОТВЕТ:

Вопросы есть - прекрасно. Отвечу на всё. Если не отвечаю сразу, то прошу
понимания - я ведь не сутками за компьютером сижу, но письма я не удаляю
пока не отвечу. Сомнений у Вас на этот счёт быть не может. Я в более
серьёзных вещах людей консультирую, а что касается плитки - это мне близко и
дорого. И если уж у меня получилось организовать такое производство (я
вообще далёк от всяких механизмов), то думаю, что вполне это по силам и Вам.
То, что описано в материалах - реально работает у меня. Возможно я своими
глазами и пониманием это писал - не спорю, почему и Ваши вопросы мне нужны.
Ниже я отвечу на все Ваши вопросы, а сейчас обращусь к Вам с просьбой.
Напишите своё мнение об этих материалах. Что в них непонятно и чего бы Вы
хотели в них найти? Вообще я и по электронной почте без материалов мог бы
помочь Вам в организации этого производства, но материалы многое за меня
показывают и экономят моё время. Не судите их строго - я ведь не писатель,
но то что это производство на самом деле не такое и сложное - это
действительно так.

Теперь о Ваших вопросах:

1. Как Вы контролируете угол фаски при огранке плитки? На глаз? На шлифовальном станке это не предусмотрено. 

У нас сейчас угол делают «на глаз», «рука набита». По первости конечно ставили упоры в виде двух пластин под углом и накладывая на них плитку обтачивали.
Но вот, что хочу сказать, угол нужно делать как можно меньше. Ваша задача не
делать угол такой, чтобы он был похож на обрамление плитки. Это портит
дизайн и рисунок (это не самостоятельное зеркало, а плитка - часть чего-то:
панно и т.п.). Вообще обтачивать нужно небольшой угол и со временем
(попробуйте положить несколько плиток рядом друг к дружке и всё поймёте).
Фаска снимается только для того, чтобы придать плитке товарный вид, скрыть
возможные неровности и исключить острых краёв для безопасности. Конечно
попадаются заказчики и просят большой наклон (это в основном уместно, если
рисунка на плитке вообще нет). Так, что с фаской тут нет единого подхода.
Для нас было проще обтачивать острые углы на сторонах плитки (как таковой
среза фаски не делаем). 

2. Какая марка у эл. двигателя, который Вы использовали?
3. На таких оборотах шлифовального круга не происходят ли отколы стекла от
плитки?
Напишите в чем сомнения в марке электродвигателя? Я узнаю тогда что
ответить. Дело в том, что когда мы собирали этот станок, то нас интересовало
только, что бы двигатель был нужных оборотов, нужной мощности и питание
380V. Всё. Мощность для круга по нашему рисунку нужно не менее 5-6кВТ, у нас
стоял на 7кВт, теперь на 3кВт. Такой круг нужно мощей, чтобы раскрутить. Обороты указаны правильно. Вообще к этим оборотам я ничего не мог добавить или убавить. Нам, что сказали на заводе стекольном, так мы и сделали. В работе отколы иногда происходят, но причина мне кажется только в том, где-то был слом зеркала так сделан неправильно. Круг же желательно немного всё же шлифовать с рабочей стороны. Абразивный порошок позднее сделает обработку плитки прекрасно.
Спасибо за вопросы.

ВОПРОС:

Андрей, огромное спасибо за материалы!
Вчера получил, распечатал, прочитал, загорелся еще сильней!
Возникли вопросы:
1. Шлифовка граней производится только перпендикулярно основным поверхностям плитки или еще и фаска снимается? Если да, то какой размер фаски (у вас есть практический опыт - как лучше всего смотрится)?
2. Какой пластик вы применяете для трафарета? Как делаете отверствия? Ведь через некоторое время шаблоны в негодность приходят и надо такой же делать? Делаете пробойники для отверстий?
3. Какой образив используется при шлифовке? Какой размер фракции?
4. Относительно шаблонной плитки - наверное удобней будет шаблон - см.вложенный файл - квадрат по размерам плитки с приваренными двумя бортиками, образующими прямой угол.
5. Вы пишете, что желательно два отдельных помещения иметь. Какая у вас планировка? В одном - резка и упаковка, в другом - шлифовка и нанесение рисунка? Т.е. операции группируются по степени загрязненности?
            ОТВЕТ:
Вопросы есть - прекрасно, отвечу на всё.

1. Шлифовка граней производится только перпендикулярно основным поверхностям плитки или еще и фаска снимается? Если да, то какой размер фаски (у вас есть практический опыт - как лучше всего смотрится)?
1. Вы правильно подметили. Мы действительно только обтачиваем перпендикулярно сторону плитки и фаску лучше вообще не снимать, во-первых Вы вряд ли сможете выдержать одинаковый стандарт у всей плитки и времени на обработку уйдёт больше, а во-вторых смотрится такая плитка с фаской – не очень (как будь-то она с окаёмкой) и с рисунком вообще не уместна. Ваша задача не делать угол такой, чтобы он был похож на обрамление плитки. Это портит дизайн и рисунок (это не самостоятельное зеркало, а плитка – часть чего-то: панно и т.п.). Вообще обтачивать нужно небольшой угол и со временем (попробуйте положить несколько плиток рядом друг к дружке и всё поймёте). Фаска (чуть-чуть) снимается только для того, чтобы придать плитке товарный вид, скрыть возможные неровности и исключить острых краёв для безопасности. Конечно попадаются заказчики и просят большой наклон (это в основном уместно, если рисунка на плитке вообще нет). Так, что с фаской тут нет единого подхода. Для нас было проще обтачивать острые углы на сторонах плитки (как таковой среза фаски не делаем).

2. Какой пластик вы применяете для трафарета? Как делаете отверстия? Ведь через некоторое время шаблоны в негодность приходят и надо такой же делать?
Делаете пробойники для отверстий?

2. В начале мы использовали кусок линолеума (рекомендую попробовать на нём, что бы почувствовать что нужно). Сейчас применяем тонкий пластик (0,5-0,8мм), подойдёт вероятно любой с достаточной  жесткостью. Единственно что хотелось сказать. При разработке рисунка старайтесь избегать на трафарете острых углов. От давления воздуха может подниматься трафарет в этих углах. С пластиком это меньше возможно, а вот с мягким линолеумом - очень частый случай.) Отверстия (в смысле - трафарет как вырезаем?) делаем обычным ножом (т.е. конечно не кухонным, но думаю, Вы понимаете о чём речь), конечно требует это аккуратности и точности, но ведь и используется этот трафарет не на один кв.м. В непригодность конечно со временем приходит трафарет (вечного ничего нет), но хватает его на долго. В среднем трафарета у нас хватает на 80-100кв.м. К тому же рисунок рекомендую то-же периодически
менять, поэтому нет необходимости штамповать один и тот же дизайн. Мы же поступаем так - не дожидаемся пока трафарет вообще станет непригодным для работы, а откладываем его в сторону через некоторое количество плитки на будущее. Позднее у Вас скопится таких трафаретов изрядное количество и в случае работы на заказ - всегда можете предложить на выбор заказчику десяток-другой рисунков. Это сэкономит Вам время и средства на разработку рисунка и изготовление трафарета и нужное количество плитки изготовите за 1-2 дня. 


3. Какой абразив используется при шлифовке? Какой размер фракции?
3. Это наверное самый такой вопрос, который требует экспериментов. Точный размер фракции лучше Вы определите сами при работе. Многое зависит от шероховатости Вашего круга. К тому же при одной  величине фракции порошка быстрее идет работа, а при другом - более качественнее шлифовка плитки. 


4. Относительно шаблонной плитки - наверное удобней будет шаблон - см.вложенный файл - квадрат по размерам плитки с приваренными двумя бортиками, образующими прямой угол. 

4. Ваше решение - оригинально и интересно. Если честно, то меня это заинтересовало самого. Возможно предложу своим попробовать такой вариант. У нас же шаблонной плиткой является обычная зеркальная плитка. Т.е. одну мы вырезаем с меньшими размерами (на 1-2мм) и по ней сравниваем и режем все
остальные. Иметь шаблонную плитку особенно важно хотя бы для изготовления одной партии. Более точная подгонка к шаблону по размерам осуществляется при обработке на шлифовальном станке. И чем точнее вырезана плитка, тем меньше времени на обработку на станке. 


5. Вы пишете, что желательно два отдельных помещения иметь. Какая у вас планировка? В одном - резка и упаковка, в другом - шлифовка и нанесение рисунка? Т.е. операции группируются по степени загрязненности? 

5. Конечно - как распределить работу - Ваша дело. Не думаю, что на что-то это влияет. Мы исходили из своих технических возможностей. И в одной комнате у нас стол для нарезания плитки, наждачный станок и стеллажи для сырья. В другой находится компрессор с пескоструйной камерой (возле окна расположили,
для более удобной вытяжки пыли) и стол для упаковки и стеллажи для готовой продукции. Сейчас и не вспомню, почему именно так сделали, но сейчас уже ничего не переделать, наждачный станок зацементирован в пол. Шума много в основном от компрессора (он и сам шумит и ещё при работе песок в потоке воздуха даже со свистом вылетает), поэтому даже иногда двери закрываем в то помещение.

Спасибо за вопросы. Сами понимаете. Всёго не предусмотришь в материалах, хотя бы потому, что я пишу со своей точки зрения и возможно некоторые очевидные вещи на мой взгляд описаны не подробно. Поэтому и отвечаю на вопросы, это и Вам возможно поможет и безусловно - мне полезно.

ВОПРОС:

Привет, Андрей,
Появились вопросы по плитке:
Стол:
1. Двухсторонний и такие размеры нужны для возможности работы двух человек одновременно?
2. Зачем нужны уголки? Кажется должно хватить просто пластин?


Шлифовальный станок
1. Не совсем понятно, как растекается абразивная смесь по диску. Она покрывает всю поверхность во время вращения?
2. Насколько значительнее расход абразивных кругов по сравнению со смесью? Вы проверяли?
Далее:
1. Можно ли получить варианты трафаретов для набивки рисунков.
2. Уххх, пока все. Сколько еще вопросов можно задавать? :-)
    

  ОТВЕТ:

О Ваших вопросах.
1. Двухсторонний и такие размеры нужны для возможности работы двух человек одновременно?
1. Да, стол у меня рассчитан - на двух резчиков. Это бывает необходимо когда много заказов. Обычно хватает и одного, но и в этом случае на стол складывается нарезанная плитка. Но рисунок стола просто отражает то, как обстоят дела у меня. Вы конечно сделаете наверняка так, как удобно и практично покажется Вам.

2. Зачем нужны уголки? Кажется должно хватить просто пластин?
2. В начале не было, ни уголков, ни пластин. Работали со стеклом обычно: отмеряли полосу нужного размера, накладывали рейку и резали. После обламывали срезанную полосу на краю. Но когда время от времени приходилось работать с зеркальным ломом - то тут и пришлось выдумывать способы ускорить
нарезку таким. Зачем уголок? Всё просто - для жёсткости. Пластина так или иначе прогибается, а толстую пластину ставить не хотелось. Впрочем про пластины - можете попробовать.

Шлифовальный станок
1. Не совсем понятно, как растекается абразивная смесь по диску. Она покрывает всю поверхность во время вращения?
1. Про то как растекается смесь, даже не заботьтесь всё происходит само собой. Смесь стекает ближе к центру у нас и во время работы она тонким слоем покрывает диск. Периодически расходуется и её выносит за пределы круга. У нас там выступы в виде бортиков приварены, что бы на работника не летела.

2. Насколько значительнее расход абразивных кругов по сравнению со смесью? Вы проверяли?
2. Большой эксперимент конечно не проводили, и сразу нас отговорили на заводе стекольном от этого. Поэтому насколько это дороже - не знаю. Но я обращаю внимание на своих конкурентов. Мы не одни в нашем регионе плитку продаём. Так у них она несколько дороже. Правда они пошли на такой рекламный трюк: особо подчеркивают возле цены на плитку, что сделана она с алмазной огранкой. Внешне, конечно алмазами она не блестит, и выглядит так-же как и наша огранка.

Далее

1. Можно ли получить варианты трафаретов для набивки рисунков.
1. Варианты трафаретов. Как Вы их хотите получить? по E-mail ведь не вышлешь. Проще всего Вам поговорить с художником. Профессионалов конечно не надо привлекать, но некоторый навык нужен. Я периодически заказываю у художника-оформителя. Незамысловатый сюжет, листочки, цветочки, когда-то
что-то по строже и так далее. Уверяю, что при некотором навыке многие справятся. Но у меня лично с этим (рисованием) плохо. 


2. Сколько еще вопросов можно задавать?
2. Да я вообще-то не регламентирую количество вопросов. Если удается советом помочь - рад. Но если не отвечаю некоторое время - прошу терпения. Меня ведь не компьютер кормит, что бы я в Сети часами сидел.


     ВОПРОС:

Андрей, добрый день !
У меня остро встал вопрос о компрессоре - вы пишете в руководстве - давление он должен давать около 3 Атмосфер. А производительность какая должна быть?
В одном месте мне сказали, что для пескоструйного аппарата необходима производительность около 0,5 куб.м./мин, но это, насколько я понимаю, относится к пескоструйному аппарату, который сам засасывает песок. В другом месте сказали. что достаточно 0,1куб.м./мин.
В Вашем случае песок течет самотеком, за счет силы тяжести, и смешивается с воздушным потоком. Так что производительность может быть поменьше.
Вопрос острый, т.к. приходится выбирать из нескольких альтернатив – от компрессора от а/м "ЗИЛ" с электроприводом, до итальянских компрессоров (давление они все дают до 8-10 атмосфер, а производительность разная – от 0,16 до 0,6 куб.м./мин). Естественно, желательно обойтись минимальными  затратами.
Помогите, пожалуйста, компрессор с какой минимаьной производительностью можно использовать?

        ОТВЕТ:

Конечно Вы вправе и можете сами выбрать свой стиль работы и, думаю, что это правильнее, чем только слушать других, но давайте с Ваших вопросов. То, что мной описано - работало и работает до сих пор. Вы узнаете информацию у кого? У тех кто занимался набивкой рисунков на стекле или зеркале? Меня уже спрашивали, и я повторюсь - всасывать песок ненужно и ни к чему и Вам могут рассказывать разные вещи. В большей степени по тому, что им ихнее пояснение кажется разумным и грамотным с теоретической (или возможно с практической) точки зрения. Мне проще Вам пояснить как я работаю, чем пояснять точку зрения моих оппонентов. 

Теперь ближе к делу. 

Выбор компрессора для набивки рисунка в нашем случае - важный этап. Это ключевой вопрос для нашего опыта работы. Мы в частности используем бытовой переносной компрессор. По тех.паспорту он выдает 10 атмосфер. Мы же реально начинали работу после закачки баллонов до 6 атмосфер и работа идёт нормально до снижения давления до 1,5 атмосфер. Нормальной производительности такой работы нам хватало на набивку 4 плиток (в шаблоне 1 трафарета) за 1,5-2минуты. Позже, пока мы переставляли плитки за 2-3минуты давление в баллонах накапливалось до 6 атмосфер и работа продолжается. Я вообще с таким компрессором нужды не испытываю в работе, хотя он в общем-то и не большой. Но вот компрессор КАМАЗа - не встречал в работе. Вы сообщите - как быстро Ваши компрессоры нагнетают давление в баллонах (емкости) от 2 до 6-8атмосфер. На каком бы я поставил свой выбор? Честно сказать: про кубы в
минуту я даже не задумывался, а теперь понимаю, что это и есть показатель производительности. Честно сказать - благодарен за вопрос. Возможно нужно понимать и знать емкость баллонов. Насколько я понимаю 0,6куб./мин – это достаточно круто и наверное дорого. Выясните - как быстро Ваши компрессоры могли бы поднять до 6 атмосфер и как быстро будет падать давление. Имейте ввиду, что работа у Вас (по нашей технологии) не будет непрерывной. На трафарет из 4-ех плиток хватает 2-3минуты. Добавьте для верности 1-2минуты. Потом Вам придётся закрывать выпускной кран и менять плитку. На это уйдёт какое-то время и желательно, что бы за это время давление бы опять стало приемлемым для работы. Чем больше давление - тем, конечно быстрее идёт работа, но на 6 атмосферах нам хватает и поработать и начать нужное давление.


ВОПРОС:

Здравствуйте!
Несколько дней назад я получил материалы по изготовлению зеркальной плитки. У меня появилось несколько вопросов:

1. Я узнал где недалеко от меня изготавливают зеркало, но мне кажется, что это дорого - покупать готовое зеркало и из него делать плитку. Хотелось бы попробовать самому делать его (при заказе материала я, вообще-то, на это и надеялся). В связи с этим хочу узнать - вы сами изготавливали зеркала? У меня есть несколько рецептов для их изготовления, но там нужны такие химпрепараты, что я не знаю где их можно найти? Это, в основном, азотистое или азотокислое серебро. Не подскажете где оно применяется и где его можно найти? И вообще насколько сложно изготовление зеркал?

2. При набивке рисунка на зеркало необходим, так называемый, трафарет рисунка. Из какого материала вы их изготавливали? Не могли бы Вы выслать образцы узоров, наносимых на плитку?

       ОТВЕТ:

Вы смотрели цену на зеркало, а цену на плитку не смотрели? Возможно так-же и это есть. Я к тому, что могли бы сравнить цены и прицениться. Продукция действительно в некоторых (в частности у меня) регионах достаточно дорогая, но я Вас уверяю на неё найдётся свой покупатель и в Вашем регионе. У нас даже необеспеченные (по моим меркам) люди при ремонте квартиры (что бы дорого продать или самим жить в комфорте) заказывали нашу плитку под заказ, ванная комната получалась - конфеткой. Так что не спешите с выводами. Плитка действительно не из дешёвых, но ведь мы работаем. И у Вас пойдёт. Изготавливать плитку самим - дело хлопотное. Я согласен, что реальное дело, но ещё раз повторюсь - хлопотно и время уходит. У нас в регионе квадрат зеркала уже сейчас стоит - 450рублей, а квадрат плитки - более 820рублей. И эти цены сформированы рынком. Чего Вы боитесь - непонятно. 

На счёт трафарета. Вы внимательно прочитайте мои материалы. Там разве об этом не сказано?

ВОПРОС:

Здравствуйте, Андрей. Благодарю Вас за дополнение к основным материалам (насчет абразива). Но тем не менее как насчет вопросов, которые я задавал, а именно: 

Каков диаметр круга? Неужели как у крышки люка? 

Почему чугун? Сталь соответственной толщины не пойдет? 

Непонятно как по трубке сыплется абразивный порошок. Это же все-таки не вода. 

В какое место направляется эта суспензия. По логике должна на центр круга. Но на рисунке - на край. Как я понимаю, абразив за счет центробежной силы разлетается. Как он собирается? И возможно ли повторное использование?

ОТВЕТ:

На счёт диаметра круга. 

Это может показаться необычным, но действительно у нас этот круг из крышки канализационного люка сделан. Сами понимаете, что не просто типа "в крышке этой дырку в центре просверлили и на шкив насадили" - мы заказывали изготовить круг, а материал, который попросили - предложили использовать крышку канализационного люка. Кстати удачный выбор. Правда прежде чем отдавать токарю или на предприятие для изготовления из этой крышки круга - рекомендую, всё же пообщаться с человеком, который будет его обрабатывать. Эти крышки ведь разные бывают. Минусы конечно есть в таком выборе. Как я и описывал - чугун внутри неравномерен в таких изделиях и при обработке наверняка появятся раковины. Я вспоминаю, как мы первый круг запускали. Было даже страшновато. Во первых он не центрован, потом всё же массивен и ремень на двигателе просто визжал при запуске и станок "ходил ходуном". Думал, что сейчас всё разлетится по помещению и прибьёт раньше чем денег заработаю.. Но ничего - отцентрировали, забетонировали сам станок и всё нормально. Теперь уже привыкли. Кстати первый круг у нас был всё же ужасен (слишком много было раковин) и через месяц после того как уже научились работать и компрессор освоили - заказали другой круг. 

Почему чугун? 

Если честно – не знаю. Нам так на заводе стекольном посоветовали. У них это так же сделано. Вот и всё. Подойдёт ли сталь? 

Возможно, но нужно это проверять и пробовать. К сожалению здесь я не подсказчик. 

Про абразив. 

Не судите строго этот рисунок в материалах. Конечно по трубкам ничего под таким углом не бежит. Абразив у нас находится в 3-х литровой банке и вода проведена отдельно, но в работе это станет понятно. Ссыпается порошок ближе к центру (рекомендую его экономить) и из другого крана стекает вода - буквально тонкой струйкой и примерно в то же место. Вы сами поймёте - сколько необходимо - это будет видно. Использовать вторично порошок можно, правда у него вид уже не товарный (шутка), но работать можно по 2-3 раза - потом сами понимаете, что уже нет результата. Как Вы уже поняли абразив ведь состоит из материала, который при работе раскалывается и мельчает. У нас эта масса на круг попадает чуть ближе к половине круга, не на самый центр. И расползается по всему кругу во время работы. Мы там наварили бортики, что бы на работника не летело. Проблема в том, что бы собрать этот отработанный порошок обратно. У нас он падает вниз за круг на пластину и в принципе можно собрать и снова на круг класть. Я кстати раньше так и делал, но сейчас мне доказывают, что это хлопотно и проще купить дополнительно баночку другую. 
ВОПРОС:

У меня возникло несколько вопросов по изготовлению зеркальной плитки.
Надеюсь вы ответите на них.
1. Какой угол делать при шлифовке граней (см. прицепленный файл)?
2. После шлифовки граней они должны быть матовые или прозрачные?
3. Не могли бы вы выслать 8-10 наиболее распространенных и часто используемых рисунков.
Извените за краткость.


ОТВЕТ:

1. Какой угол делать при шлифовке граней (см. прицепленный файл)?

1. Про файл - ничего не понял (в письме не было), но про грани. Уже был вопрос похожий.
Мы действительно только обтачиваем перпендикулярно сторону плитки и фаску лучше вообще не снимать, во-первых Вы вряд ли сможете выдержать одинаковый стандарт у всей плитки и времени на обработку уйдёт больше, а во-вторых смотрится такая плитка с фаской - не очень (как будь-то она с окаёмкой) и с рисунком вообще не уместна. Ваша задача не делать угол такой, чтобы он был погож на обрамление плитки. Это портит дизайн и рисунок (это не самостоятельное зеркало, а плитка - часть
чего-то: панно и т.п.). Вообще обтачивать нужно небольшой угол и со временем (попробуйте положить несколько плиток рядом друг к дружке и Всё поймёте). Фаска (чуть-чуть) снимается только для того, чтобы придать плитке товарный вид, скрыть возможные неровности и исключить острых краёв для безопасности.
Конечно попадаются заказчики и просят большой наклон (это в основном уместно, если рисунка на плитке вообще нет). Так, что с фаской тут нет единого подхода. Для нас было проще обтачивать острые углы на сторонах плитки (как таковой среза фаски не делаем).

2. После шлифовки граней они должны быть матовые или прозрачные?

2. Любая механическая обработка стекла или зеркала делает его матовым. Кстати это поясняет и мой ответ на Ваш первый вопрос. 

3. Не могли бы вы выслать 8-10 наиболее распространенных и часто используемых рисунков.
3. Выслать в принципе можно, но как? В качестве фотографий или как? Трудно сказать какие рисунки популярны. Мы их часто меняем. Только за счёт этого и выживаем. Соседи и знакомые не всегда хотят повторяться перед друг другом и примерно через 50-70кв.м., а когда и чаще (при малых партиях) заказываем у художника новый рисунок. Он их за вечер рисует (если не в запое). На трафарет уже сами переводим.

Спасибо за вопросы.

ВОПРОС:

Здравствуйте ,Алексей.

Вас беспокоит Александр.

Изготовление плитки меня не интересует, так, как я занимаюсь немного другим направлением. Если вы мне можете помочь, с описанием оборудования для нанесения зеркальной поверхности буду очень признателен. Сколько может стоить это описание?

    ОТВЕТ:

Добрый день Александр!

Кстати меня зовут Андрей, но не важно.

Вас интересует способ нанесения зеркального слоя на стекло? К сожалению я не смогу Вам выслать описание какого либо оборудования, т.к. мы не занимались этим профессионально (т.е. в больших объёмах). Способ нанесения (химический) выслать смогу. Возможно Вы сами решите какое оборудование может быть здесь применено. Мы изучили несколько способов и этот показался наиболее предпочтительным. Некоторое время мы его применяли, но это для нашего бизнеса (производство плитки) показалось хлопотным для достаточно больших объёмов и требует выделять для этой операции дополнительно средства и людей. Для нас предпочтительней покупать уже готовое зеркало и из него уже нарезаем и изготавливаем плитку. Берём ещё и лом на предприятии (его мы на вес берём). С ним правда хлопотней, но рентабельность намного выше. 
Прочитайте файл, возможно это покажется Вам интересным. Если нет, то - нет. Денег никаких не надо - просто - посильная помощь от меня.

ОТЗЫВЫ:

Здравствуйте!!!
Очень благодарен Вам за такое доброе дело как то что вы делитесь опытом. Я пенсионер и мне как раз подойдет Ваш опыт и советы. Меня пока для начала интересует производство зеркальной плитки. Буду вам благодарен за информацию.

Здравствуйте Андрей!!!

Спасибо за теплые слова. Прочитал ваше подробное описание технологии производства зеркальной плитки. Дело в том, что мне пока позволяет здоровье заниматься своим делом и я ищу приемлемое с учетом различных факторов для себя занятие, которое было бы и в радость и приносило и материальную поддержку. Вы я думаю понимаете что на пенсию прожить достаточно трудно. Вот вкратце что и движет мною. Я после Вашего письма изучал нашего местного потребителя. Я живу в республике КОМИ. Вывод таков плитка зеркальная ОТСУТСТВУЕТ. Думаю как только станет немного теплее (письмо получено зимой – примечание автора) плотно попробовать заняться этим делом. Единственное мне придётся самому делать зеркало. Вы как я понял творец и не стоите на месте. Наверняка ваша деятельность не ограничивается плиткой. Я буду искренне вам благодарен если вы будете делиться вашими идеями заработка

Добрый день, Андрей. 

Благодарю за Вашу поддержку и вдохновение. Я ознакомился с руководством, которое Вы выслали. Похоже, что я это смогу реализовать.

ЗАКЛЮЧЕНИЕ.

Что значит стать предпринимателем? И кто такой – предприниматель? 

Это прежде всего человек выполнивший 3 задачи: 

1 задача: придумать некое дело,

2 задача: создать это дело (организовать людей (команду) для выполнения этого дела),

3 задача: получить прибыль.

Далее переходим к задаче №1 и начинаем сначала.

Необходимо что-то постоянно и периодически придумывать или найдите того, кто будет это придумывать для вас. Такое состояние должно стать для Вас нормой. Только тогда Вы уверены в себе, в завтрашнем дне и Вас уже не волнуют перемены, так как ПЕРЕМЕНЫ – Ваша норма и образ жизни. Остановившись Вы осознаёте, что уже кто-то, а позднее уже многие, Вас опережают. 

Можно, конечно однажды придумать одно дело или воспользоваться чьим-то умом, опытом и некоторое время заниматься этим придуманным и организованным делом долгое время, но тогда Вы постепенно перестаёте быть предпринимателем и переходите на свой прежний уровень (различие форм и содержания не имеет значения). Вскоре Вы понимаете, что просто нашли себе другую работу и зависимы от неё (новой работы) снова, но уже от СВОЕЙ работы (что впрочем ничего не меняет). Это уровень технаря-специалиста или ремесленника, который продает свой труд или готовое изделие. И позднее, когда это дело перестанет быть прибыльным, так или иначе необходимо опять что-то придумывать и начинать всё сначала. Но всё уже намного сложнее так как много энергии ушло на прежнюю работу и поток перемен Вами уже упущен.

Исходя из вышесказанного предложу свои рекомендации. 

Сделайте как я и просил - внимательно и вдумчиво прочитайте весь полученный материал и постарайтесь исходить из той информации какая уже есть, постарайтесь увидеть конечный результат (определите цель), увидеть её нужно достаточно чётко и многие вопросы по пути к достижению этой цели появятся сами собой. Поставьте перед собой задачи и обнаружите, что решения уже приходят сами. Уверяю - у Вас обязательно возникнут действительно нужные Вам вопросы. Мы всегда отвечаем на все вопросы в нашей рассылке (подписаться можно на сайте http://open-business.narod.ru ). Но ценнее всего те ответы, которые Вы научитесь находить сами.

И напоследок вот что:

После того как Вы создадите это производство, увидите результат и отработаете все этапы работы – приглашайте (нанимайте) людей для этого производства и начинайте обдумывать новое направление. 

«Мелочёвка затягивает не хуже болота».

Желаю удачи.

Андрей.
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