Бутакрил-описание
В настоящее время все большую популярность завоевывают изделия, изготовленные из композиционных материалов, связующими которых являются в основном эпоксидные и полиэфирные материалы. Они очень широко используются в автомобилестроении, изготовлении маломерных судов и яхт
Акриловые связующие например Бутакрил также могут использоваться для этих целей обладая рядом преимуществ по сравнению с эпоксидными и полиэфирными связующими такими как полная безопасность для человека и окружающей среды после полимеризации, т.к  акриловые пластмассы холодного отверждения медицинского назначения (более высокой очистки) давно с успехом применяются в зубном протезировании, изготовлении протезов и т.д.

Композиция акриловая самотвердеющая техническая (АСТ-Т) Бутакрил представляет собой компаунд холодного отверждения, состоящая из 2-х компонентов:  порошок – жидкость или смола – отвердитель (в зависимости от рецептуры и области применения).

Бутакрил с успехом применяется 
 
- в промышленности для изготовления моделей, формоблоков и штампов;
- в качестве реставрирующего (ремонт литьевого брака в чугунных, стальных отливках, реставрация опор мостов и других бетонных изделий),
- для восстановления и ремонта направляющих станков,
- армирующего (укрепление бетонных оштукатуренных  поверхностей от проникновении влаги и разрушающего действия кислот и щелочей),
- склеивающего (приклеивание абразивных кругов к металлическим шайбам), склейка изделий из оргстекла и пластиков.
 
- уплотнительного материала, для художественной лепки (изготовление скульптур и других художественных изделий),
 
- изготовления литьевых форм барельефов (изготовление, надгробий, табличек);
 
- для применения в строительстве в качестве полимерных промышленных полов (наливные полы),
 
- для изготовления отделочных плиток,
 
-  для защиты различных поверхностей от проникновения влаги,
- для изготовления шумо- и теплоизоляционных покрытий и т.д.
 Введение наполнителя и соответствующего красителя позволяет имитировать у изделий фактуру натурального камня (мрамора, гранита и других минеральных наполнителей).
Инструкция по применению.
Для приготовления формовочной массы акриловых пластмасс холодного отверждения нужно: смешать порошок и жидкость или смолу и отвердитель. После этого вводится необходимый наполнитель (любой минеральный или органический, в зависимости от поставленной задачи) 
Время отверждения зависит от температуры окружающей среды (с повышением температуры время отверждения уменьшается). 
Свободное литье.

Формовочную массу заливают в форму с избытком. Во избежание захвата воздуха вязкой массой заливку производят быстро, не отрывая сосуда с массой от стенок формы. Для получения более монолитных изделий поверхность массы через 10—15 мин. после заливки формы, когда появится пленка, рекомендуется накрывать полиэтиленовой пленкой и прижимать небольшим грузом. Массу с формой выдерживают до отверждения, а затем последующего охлаждения. При изготовлении изделий крупных габаритов, во избежание вспенивания, рекомендуется массу заливать частями, причем каждую последующую часть необходимо заливать после полного отверждения и охлаждения предыдущей.

Прессование.

Для получения изделий методом прессования нужно: формовочную массу с небольшим избытком укладывают в пресс-форму. Рабочую часть пресс-формы предварительно смазывают тонким слоем разделительного материала. 
Для металлических пресс-форм применяют кремнийорганические жидкости, силиконовые и тефлоновые смазки, минеральные масла, для гипсовых — лак (Изокол), для магнезитовых композиций — воск, ацетонцеллулоидный лак и т. п. Пресс-форму с массой устанавливают под пресс и постепенно повышают давление таким образом, чтобы окончательное оформление деталей произошло при наименьшей текучести формовочной массы. Оптимальное давление — 57 МПа. Пресс-форму выдерживают под давлением до полного отверждения массы. Время выдержки под прессом зависит от температуры формы и окружающей среды (комнатной температуры), а также от формы и размеров деталей. Оптимальная температура отверждения формовочной массы в пресс-форме под прессом составляет 25-30°С. Отверждение акриловых пластмасс происходит с выделением тепла. Температура внутри массы при отверждении может достигнуть 100°С и выше, в зависимости от объема массы и количества жидкости. При пониженных температурах процесс отверждения замедляется.

Литье под давлением.
Заливку массы производят с помощью специальных приспособлений типа шприцевых устройств. В зависимости от размеров формы, оформляющей полости, приспособления разрабатывают индивидуально.
Центробежное литье.
Центробежное литье применяют при производстве крупногабаритных деталей. Оборудованием для производства деталей могут служить универсальные металлорежущие и деревообрабатывающие станки (токарные, сверлильные и др.) или специальные приспособления, на которые устанавливают соответствующие формы. Форму с массой вращают до полного отверждения последней. Длительность вращения примерно 1,0—1,2ч.
Склеивание.
Изделия из акриловых пластмасс хорошо склеиваются. В качестве клея используется клей изготавливаемый для склеивания изделий из Бутакрила. На склеиваемые (предварительно обезжиренные) поверхности мягкой кистью наносят равномерный слой клея, после чего детали зажимают струбцинами. Давление зажима 0,1 — 0,3 МПа, время отверждения 0,5 —1,0 ч., полное отверждение в глубинных слоях наступает через 12—15 ч.
Окрашивание.
Окрашивание акриловых пластмасс производится путем добавления необходимого количества колера нужного цвета предоставляемых ЗАО «Велт». При применении жирорастворимых красителей, последние растворяют в жидком компоненте Бутакрила. Окраску готовых изделий производят готовыми лаками, масляными красками, эмалями и др. обычными методами.
Механическая обработка.
Изделия из акриловых пластмасс обрабатывают точением, фрезерованием, сверлением, шлифованием, полированием и др. методами.

Сведения по технике безопасности и пром.санитарии.

Работы с пластмассами акриловыми самотвердеющими следует проводить с соблюдением правил пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями. ПДК паров жидкости пластмасс акриловых самотвердеющих (метиловый эфир метакриловой кислоты) в воздухе 10 мг/м3, температура вспышки 80°С.

