Процесс изготовления наливной пресс-формы головы коня и маленьких желтых утках.   
1, Во-первых , подготовить необходимые инструменды :  линейка , ножи, мягкая щетка, древесная доска, бумажная доска, резиновый клей, прозрачная пластмассовая магнитная лента, и так далее.
2, Сначала обработать модель формы , после очистки, фиксировать модель формы на древесной доске с помощью резинового клея, и равномерно покрыть разделительный слой на поверхности моделя формы, и просушить на ветру.
3. В зависимости от размера модели формы, резать 4 картона. Использовать 4 картона загородить модель формы, и фиксировать на древесной доске. Примечание: картона и модель формы должны быть оставлены между расстоянии около 1-2см. Использовать плавкий клей, заклеивать зазор между картонами.
4, Выбрать тип силикагеля в соответствии с структурой, узором, назначением товара. Мы выбираем "Hongye" HY-620 конденсационный силикагель. Добавить 2%-5% затвердитель в силикагеле. Равномерно размешивать, поставить в вакуумной машине.
5. Эвакуация до 0.1МПа, таким образом , на пресс-форме нет пузыря и не будет влиять на качество. Если нет вакуммной машины, можно уменьшать пропорцию добавления затвердители, чтобы продлить время вулканизации, и выпустить лишних воздушных пузырьков. 
6, После отсоса вакуума, залить силикагель в закрытом квадрате, который загородили бумажной доской.   
7, После полностью твердения силикагеля, удалить бумажную доску. Установить линию для открытия пресс-формы. Использовать ножи, резать пресс-форму. (Линия должен быть ключковатой, это удобно для фальцевания силикагеля и пресс-формы.). Вынимать модель формы.       
8, Проверить пресс-форму, зачищать краевых участков пресс-формы. До сих пор, пресс-форма производится, как правило, через 24 часа силиконовые формы можно ввести в эксплуатацию для производства.
9, Через 24 часов, зачищать периферию пресс-формы. Закрепить пресс-форму с клейким пластырем. (для закрывания форм)

10, Выбрать тип смолы в соответствии с структурой, узором, назначением товара. Мы выбираем "Hongye" PU смолу. Вытягивание в соответствии с пропорцией состава А, Б - 1:1. Равномерно размешивать, поставить в вакуумной машине.

11, Эвакуация до 0.1МПа, (эвакуация10S, поскольку отверждение смолы слишком быстро) таким образом , на пресс-форме нет пузыря и не будет влиять на качество.

12, После отсоса вакуума, залить смолы в пресс-форме.
13, Через 5 минут, после полностью твердения смолы, разломать клейкий пластырь, вынимать модель формы смолы.    
14, Проверить пресс-форму смолы, зачищать пресс-форму смолы с ножом. Ровно шлифовать подставки пресс-формы смолы.
15, До сих пор, пресс-форма смолы готова. Через 30-60 минут охлаждения, готова к использованию.  
