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Technologicky postup

pro vyrobu forem ze silikonového dvouslozkového kaué¢uku

LUKOPREN N

Vyrobcem silikonovych dvouslozkovych kaué¢ukd LUKOPREN N jsou Luéebni zdvody a.s. Kolin.
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TECHNOLOGICKY POSTUP

Tento technologicky postup obsahuje ndvody pro pfipravu forem ze silikonového kau&uku a prehled materiéld,
které Ize do silikonovych forem odlévat. Popisované metody jsou zaloZeny na dlouholetych zku$enostech vyrobce a
ieho zdkaznikd. Uvedené aplikace nejsou zcela vy&erpdvajici. V pFipadé daldich dotaz8, pochybnosti nebo
nejasnosti se obratte na Oddéleni obchodné-technickych sluzeb.

I. VSEOBECNE
1.
Lukopren N jsou silikonové dvouslozkové kaucuky takzvaného kondenzaéniho typu. Po smichéni pasty
s katalyzdtorem dochdzi po 10 az 60 minutach k vulkanizaci v celé hmot&. Vznikla silikonova pryz nemé adhezi
k podkladu. Dévkovani Lukoprenu Katalyzdatoru zélezi na typu kauduku a pohybuije se v rozmezi 1,5 a2 2,5 %
hmotnostnich.
Sortiment dvouslozkovych silikonovych kaucukd Lukopren N byl roziifen o tzv. osmi¢kovou Fadu uvedenim
Lukoprenu N 8100 na trh v roce 2006. Ke konci roku 2007 byla tato fada doplnéna o Lukopren N 8200, kiery se
od Lukoprenu N 8100 odlisuje nizsi viskozitou a tim tedy lepsi zpracovatelnosti a velmi dobrou zatékavosti. Jednd se
o kaucuky pro vyrobu velmi nédro&nych a svlékacich forem. Svymi vlastnostmi i pouZitym katalyzdtorem se od ostatnich
Lukoprend N odlisuji, proto jsou uvedeny v samostatné kapitole (VII.).

2. Vlastnosti vulkanizatu

- odolnost va¢&i povétrnostnim vlivdm, slune&nimu zdfeni a ozonu,

- separacni vlastnosti va&i fadé neporéznich povrchd véetng odlévanych pryskyfic,

- odolnost v&¢i bakteriim a houbdam,

- vyborné separaéni vlastnosti, odolnost v8¢&i elekirickému oblouku a koron& a to i pfi tepelném zatizenti,
- odolnost v&¢i slabym kyselindm a zdsaddm, polarnim rozpoust&dldm a v&tsing soli.

3. Pouziti

Jsou vhodné pro zhotovovéni pruinych forem, jsou schopné reprodukovat jemné detaily, maji dobré separa&ni
vlastnosti, malé smrit&ni a tepelnou odolnost.

Lukopren N 1522 je univerzdlnim typem. SlouZi k vyrob& forem, do nichz lze odlévat synt. pryskyfice, sé&dru,
vosk, beton. Ddle se pouZivd k vyrob& rozebiratelnych t&snéni a piirubovych t&snéni, k zalévani v elektrotechnice
apod.

Lukopren N 1725 je kaucuk s omezenou stékavosti. Je uréen pro sniméni reliéfd ze Sikmych a svislych stén,
vyuziva se pfi virob& velkych forem (sochy). Nandsi se sté&rkovanim, vhodny pro restaurdtory.

Lukopren N Super je kaucuk s nejniz8i viskozitou, s vybornou zatékavosti a v&rnosti ofiskd. VyuZiva se
v defektoskopii a elektrotechnice. Umozfiuje dobré probarvovani pomoci anorganickych a vybranych organickych
pigmentd.

Lukopren N 5221 je sttedné& viskézni pasta, kterd md po zvulkanizovéni na silikonovou pryZ vyrazné vyssi taznost
a odolnost v&¢&i natrzeni. Z tohoto ddvodu se doporuuje pfedeviim na vyrobu ndro&ngjsich forem.

Lukopren N 5541 je viskézni pasta, kterd po zvulkanizovéni vytvdii silikonovou pryz s vysokou tepelnou
odolnosti. Kromé& vybranych plniv obsahuje i tepelny stabilizdtor silikonového pojiva. Je uréen pro vyrobu forem
pro odlévéni nizkotavnych kovd (slitiny olova, cinu, antimonu) do teplot 320 °C a pro vyrobu tepeln& odolnych
t&sné&ni pro tepelnd zafizeni (napf. sugdrny).

Lukopren N 1000 je silikonovy polymer a pouZivd se k zalévéni v elektrotechnice, plognému lepeni skel (za
poutziti primeru). Neni uréen k vyrobé& forem.

4. Pomocné pripravky

Lukopreny N nemaji adhezi k neporéznim podklad@m jako sklo, smalt, ocel, hlinik apod. Adheze lze doséhnout
pomoci spojovactho prosttedku, kdy se dany povrch odmasti pripravkem Lukopren Odmastovaé a poté se
nanese adhezni pfipravek Lukopren Primer A nebo N. Cca po 20 minutdch (po odpafeni nosného rozpoustédla
a chemické reakci) Ize nandget katalyzovanou pastu Lukopren N. Pouziti spojovacich pFipravkd se rovnéz
doporuduje pfi vyrobg tzv. vrstvené formy, pokud jsou deli intervaly pfi nand3eni jednotlivych vrstev kaucuku (viz
bod 10).

P¥i vyrob& forem je vhodné pottit plochy, model a hraditka separa&nim ptipravkem Lukopren Separdator, kiery
po zaschnuti vytvofi pevny film s dobrymi separacnimi vlastnostmi. Jeho odstranéni se provede omytim vodou.
K separaci se nedoporuuji pfipravky jako olej, vazelina apod., které naruduji silikonovou pry? jiz od pocatku
vulkanizace.



Pro separaci kontaktd silikon-silikon pfi vyrob& dvou a vicedilnych forem je tfteba provést dokonalou separaci
stykovych ploch. K tomu je uréen Lukopren Parafinovy Separdtor. Vodny Lukopren Separdator diky obsahu
vody nedokéZe smotit vodoodpudivy silikonovy povrch a md tendenci sbalovat se do kulicek. Lukopren
Parafinovy separdtor obsahuje rozpoustédlo, které silikonovy povrch ,smotit” dokdze. Po jeho odpafeni na
povrchu silikonu z8stane rovnomé&rny voskovy separa&ni film.

Separaci je tfeba provédét velmi dosledn&, nejlépe ve dvou vrstvéch a vidy vy¢kat dokonalého odpateni
rozpoustédla.

P¥i separaci tenké vrstvy kaucuku mdze dojit pGsobenim rozpoustédla v separdtoru ke vratné deformaci, kterd zmizi
po jeho odpafeni (cca 1 hod).

Upozornéni: Parafin obsaZeny v Lukoprenu Parafinovém Separétoru se pfi teplotéch pod 20 °C vysazuje z
roztoku v podob& mlé&né bilého zdkalu nebo vlogek. Pro sprdvnou funkci separétoru je tfeba tento zékal odstranit
ohtevem lahvi¢ky nad 20°C a separaci provédét pfi této teploté.

Il. MISENI PAST S KATALYZATOREM
5.
Miseni kauéukovych past s Lukoprenem Katalyzdtorem
Protoze skladovanim pasty mOze dojit k ¢aste¢né sedimentaci pigmentd a plniv, je tteba nejprve cely obsah fadné
zhomogenizovat, nejlépe pomoci ploché stérky. Potfebné mnoZstvi zhomogenizované pasty se odvézi do pfimérené
velké, nejlépe plastové nddoby a smichd se s pfedepsanym mnozstvim Lukopren Katalyzdtoru. Smés se
dokonale rozmichd plochou stérkou, zejména na dné a v rozich nddoby tak, aby nedoslo k vmichéni vzduchu do
hmoty. Proto se nesmi zamichdni Lukopren Katalyzatoru provdadét vriulovym michadlem pomoci elekirické
vrtacky. Doba zpracovéni zhomogenizované pasty s katalyzdtorem je cca 10 - 60 min (dle typu kauuku). Vy$&im
piidavkem katalyzatoru se docili v&tsi rychlosti vulkanizace a tim i zkrdceni doby zpracovani, ale i nezadouciho
zvétdeni linedrniho smrdt&ni. Ztizi se té7 odchod bublinek vzduchu ze zalévanych povrchd, proto se vy$si dévka
katalyzétoru nedoporuéuje.
K eliminaci vzduchovych bublinek lze smé&s po zamichdni evakuovat (vzhledem k rozpinéni vzduchovych bublinek
nutno volit vé&t$i nddobu). Bez pouZiti evakuace je nutno pastu s katalyzdtorem nandset postupné v tenkych vrstvach
a vzdy vyekat odchodu vzduchovych bublinek, ptipadné je pomoci $pejle nebo pdratka odstranit. Nedoporuéuie se
zahfivani v pr@b&hu vulkanizace z ddvodu nebezpedi zvy$eného vzniku bublinek vlivem tvorby plynnych zplodin.

Redéni kauéukovych past
Viechny pasty Lukopren N lze navzdjem misit (pfed pfidavkem katalyzétoru). Tak Ize regulovat kone&nou
zatékavost pasty a upravovat fyzikdIn&-mechanické vlastnosti vulkanizétu.

Barveni kauéukovych past

Lukopren N Super Ize velmi dobfe probarvovat anorganickymi tepelng& odolnymi pigmenty. Aplikuji se nejlépe
formou past utfenych z 2 hmot. dil& pigmentu a 1 hmot. dilu silikonového oleje Lukosiol M 500. Doporucené
mnoZstvi pasty je 1 hmot. %. Lukopren N 5221 a N 1522 Ize probarvovat jen do n&kterych odsting (napt. kvili
obsahu bilého plniva nelze dosdhnout &erné). Pigmentace Lukoprend N 1725 o N 5541 je v ddsledku jejich
zabarveni obtizné.

6. Doba zpracovani
Doba zpracovéni jednotlivych typ® past: od zamichéni doporugené dévky katalyzétoru do okamziku viditelného
zvydeni konzistence a ztraty samorozlivovych schopnosti:

Lukopren N 1522 25 — 35 min.
Lukopren N 5221 25 min.
Lukopren N Super 45 — 60 min.
Lukopren N 5541 20 min.

Lukopren N 1725 md& omezenou stékavost a nemd samorozlivovy charakter. Po 30 minutdch jsou u ngj
pozorovany prvni zndmky vulkanizace (gumovitd konzistence).

7. Davkovani Lukoprenu Katalyzatoru

Dévkovani Lukopren Katalyzatoru pomoci pipety

Pro ptesné&jsi objemové ddvkovani Lukopren Katalyzdatoru je v karténkovém baleni priloZena plastovd pipeta
o objemu 3 ml s d&lenim po 0,5 ml. MnoZstvi men$i nez 0,5 ml Ize dévkovat poctem kapek:

Objem (ml) 0,1 0,2 0,3

Pocet kapek 4-5 9 13



Pottebné nasati Lukopren Katalyzétoru se provede zmaeknutim balénku v horni &asti pipety. Cigténi pipety je treba
provést ihned po pouZiti a to proplachnutim Lukoprenem Odmastovaéem, lihem, acetonem nebo benzinem.

Dévkovdni Lukoprenu Katalyzdtoru a vlastnosti kauéukovych past

N 1522 N 1725 N Super N 5221 N 5541 N 1000
Barva krémova okrovd ¢ird, modré | slon. kost gervenohn&dd | transparent
Viskozita (Pa.s) 10-15 190 — 250 6-10 14 20 20-2,5
Hustota (kg/m?3) 1250 1250 1040 1100 1200 980
Katalyzator
[g(ml)/100g pasty] 2,0 2,0 2,5 1,5 1,5 2,0-4,0
Katalyzator
[g(ml)/100ml pasty] 2,5 2,5 2,5 1,7 1,8 2,0-4,0
PND 47-307-87 47-299-02 47-308-87
8. Fyzikélné-mechanické vlastnosti silikonové pryze

N 1522 N 1725 N Super N 5221 N 5541

Tvrdost (°ShA) 51 55 - 60 30 - 35 23 50 - 55
Pevnost v tahu (MPq) 1,9 2,9 1,4 1,7 2,2
Taznost (%) 120 110 200 340 120
Linedrni smr$téni (%) max. 0,5 max. 0,5 max. 0,6 max. 0,4 max. 0,5

Il. PRIPRAVA MODELU
9.
Model mb&ze byt zhotoven ze dieva, kovu, plastické hmoty, keramiky, sadry, vosku, papiru, mramoru, kamene nebo
iiflu. Na jeho povrchu musi byt odstran&ny povrchové vady, neni-li tmysl tyto nerovnosti déle reprodukovat.
Povrchy model® poréznich materiald musi byt utésnény lakovymi nétéry. Pokud je poZadovén vysoky lesk odlitkd
z forem, doporuduje se opattit povrchy model& voskovymi nebo polisovymi nétéry.
K dosazeni dobré separace se doporuuje pottit povrch model& slabou vrstvitkou (pomoci had¥iku) Lukoprenu
Separdtoru ev. jinym separa&nim piipravkem. Pro separaci model& ze silikonové pryZe nebo jiného
vodoodpudivého materidlu je ur¢en Lukopren Parafinovy Separdtor. Po jeho zaschnuti je mozno provést odliti
pomoci nakatalyzovaného Lukoprenu N. U sddrového povrchové neupraveného modelu staéi zpravidla pouhé
smoceni vodou.

lll. PRIPRAVA JEDNODUCHE FORMY
10. Jednoduchy model
PouZivd se predeviim pro modely s jednostrannym reliéfem jako jsou plastické obrdzky, mince, znaky nebo
ornamenty. Model se umisti do pomocné nadoby nebo boxu zhotoveného z hraditek a provede se separace.
P¥ipravend kaucukovd pasta se lije slabym proudem tak, aby se vyloucilo tvofeni vzduchovych bublinek a rozrusily
se bublinky iz vzniklé p¥i zamichani katalyzatoru. Je vhodné nalit nejprve slabou vrstvu po celém modelu, po &
mechanicky (pomoci $pejle nebo $pendliku) odstranit viditelné bublinky hlavng v zdhybech a negativnich Ghlech
modelu a teprve pak nalit zbylé mnoZstvi pasty. Mechanickd odolnost formy mdze byt zvydena sifovymi tkaninami,
napf. gazou, hedvabim, pytlovinou nebo polyesterovou tkaninou. Tloudtka st&n model& o rozméru cca 30 cm
nemd byt v&tsi nez 1 cm, u forem mensich model® by nemé&la pfesdhnout 5-8 mm.
Lze poutzit v8echny typy kaucukd Lukopren N.

IV. PRIPRAVA DVOUDILNE FORMY

11. Dvoudilni kauéukova forma

Trojrozmérny model

U jednodussich trojrozmé&rnych modeld ( s rovnomérnou tloustkou ve vech smérech a jasnou délici rovinou) Ize
ptipravit dvou nebo vicedilnou formu pouze ze silikonového kaucuku bez zpeviiujiciho loZe. Dle velikosti modelu se
vytvoli pomocnd nédoba nebo box. Provede se separace. Do boxu se nalije malé mnoZstvi nakatalyzované pasty,
&imz se vytvoli dno formy (maximdlni tloustka vrstvy 0,5 cm). Cca po dvou hodindch (dno je zvulkanizovdno do
nelepivého stavu) se vloZi do boxu naseparovany model. P¥i umistfovani modelu do boxu je tfeba brét v Gvahu, Ze
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podstavnd strana modelu (sosky) slouZi jako lici otvor pfi vyrob& odlitkd. Proto se tato &&st pfiloZi, ptipadné prilepi
k hraditku. Tak se mezi podstavnou stranu modelu a hraditko nedostane zadny kaucuk a forma bude mit tomto
mist& otvor. Model se z jedné poloviny zaleje pastou tak, aby dé&lici rovina vytvétela podélny fez modelem. Kauduk
se nechd do druhého dne zvulkanizovat, &mz je vytvofen prvni dil formy. Pfed odlitim druhého dilu je mozno
vytvofit zdmky formy. Ty se vyFiznou (napt. ve tvaru malych $palicku) ze zbytkd zvulkanizovaného kau&uku a pfilepi
se na délici rovinu prvniho dilu pomoci Lukoprenu S 6410, odstin transparent (viz bod 12 Lepeni forem). Po
nékolika hodindch se pfistoupi k vyrob& druhého dilu. Zde je velmi dilezitd dokonald separace délici roviny.
Jednd se o spoj silikon-silikon, proto je G&innym separdtorem pouze Lukopren Parafinovy Separdtor, kiery se
nandsi $t&teckem nebo vatickou na $pejli. Je treba klast velky d&raz na dobrou separaci okolo nalepenych zamka,
hran a podobnych problematickych mist. Po té se model zaleje pfim&tenym mnoZstvim pasty a vytvol se tak druhy
dil formy. Odformovani se provede druhy den.

Lze poutzit viechny typy kaucukd Lukopren N.

12. Dvoudilna vrstvend forma se sadrovym lozem

U sloZitych trojrozmé&rnych modeld s nerovnomé&mou tloudtkou a ndroénym reliéfem se doporuluje vyroba tzv.
vrstvené formy z Lukoprenu N 5221.

Pro snadné vytvoteni dé&lici roviny lze pouZit modeld¥skou hlinu. Spodni &ast pomocné nadoby nebo boxu z
hraditek se vypIni modeléiskou hlinou. Do ni se vtla&i model a navlhéenymi prsty nebo 3pachtli se vytvaruje
vhodnd dé&lici rovina (v&tSinou je to podélny fez modelem). Provede se separace pomoci Lukoprenu
Separdtoru. Postupné se pomoci $tétce nandsi 3 a7 5 vrstev kau€uku vidy po zvulkanizovdni té pFedchozi. Mezi
poslednimi vrstvami mdze byt vloZena gdza nebo fidkd tkanina. Optimalni tloudtka formy je 2-3 mm. Pokud je
mezi odlévanim jednotlivych vrstev prostoj v&tsi ne? jeden den, je vhodné pottit zvulkanizovanou pfedchozi vrstvu
spojovacim pFpravkem Lukopren Primer A nebo N a teprve pak nanést dalsi vrstvu kau¢uku. Tim je zaji$téno
dobré propojeni jednotlivych vrstev. Ndsledné se vytvofi sadrové, pripadné betonové nebo polyuretanové loze ke
zpevnéni formy.

Stejnym postupem se vytvo¥ druhy dil formy a loZe.

Jestlize se z jednoho modelu vyrabi vice forem, mdze vlivem Ubytku separa&ni vrstvicky dojit k postupnému
ptilepovani kautuku k modelu. V tom pFipad& je nutné natér Lukoprenu Separdtoru obnovit. Odformovéni
a vyjmuti modelu je vhodné provédét po 24 hodinéch vulkanizace.

V. KONECNA UPRAVA FORMY

13. Uprava formy po odformovéni

Po rozebrani pomocného boxu a vyjmuti modelu z hotové formy je treba provést jeji ,docist&ni”. Rozné pretoky
kau¢uku na hrandch a rozich se $etrn& odsttihnou. Na zaobleni hran a pro jemné&jgi docisténi lze pouZit brousek
7 pemzy.

14. Temperace forem

Pro dosaZeni objemové stabilizace formy je vhodné jeté pfed prvnim poufZitim formu temperovat. Temperace se
provédi v sudérn& s vymé&nou vzduchu postupnym zvy$ovdnim teploty na 150 °C a ponechdnim po dobu 30 minut
pfi této teploté. PFi odlévani kovd a slitin pfi teploté okolo 300 °C je vhodné ponechat formu mirné zahtétou (cca
50 °C), aby nedoslo ke zchlazeni roztaveného kovu dfive, nez zatece do viech mist modelu.

15. Lepeni forem
Silikonovéd pry? z Lukoprenu N nemd velkou strukturni pevnost. Zejména &astym namdéhdénim moze dojit k jejimu
natrieni. Lepeni se provddi jednoslozkovym silikonovym tmelem Lukopren S 6410 v tubickach (25 ml)
opattenych 3pickou.

VI. ODLEVANiI MATERIALU DO SILIKONOVYCH FOREM

16. Sédra

Jednou z nejpouzivangjgich hmot pro vyrobu odlitkd je prdaskové sadra. Kromé& toho, 7e je relativné levnd a
technicky velmi dostupnd, tak se i snadno zpracovévé a pomérné rychle tvrdne.

Na vyrobu odlitkd je nejvhodné&jsi sddra modeldiskd. Je jemnd, ma vysokou bélost a je pevn&j§i ne b&znd sadra
stavebni. Postupy pfi michdni sédry s vodou jsou vé&tsinou vyrobcd uvedeny na obalech. V praxi jde o to pfipravit
homogenni roztok, ktery dobFe zatékd a neobsahuje vzduchové bublinky. Pfiprava sddrového roztoku se provadi
tak, Ze se do michané n&dobky predsadi zndmé mnoZstvi prégkové sadry a ta se zalije pfedepsanym mnoZstvim
vody (pFiblizng 2 hmot. dily sadry a 1 hmot. dil vody). Miseni se provédi plochym michadlem ruéné v $irgi plastové
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misce. Pro eliminaci vzduchovych bublinek ve smési byl s Usp&chem odzkougen ptidavek silikonového odp&fiovade
Lukosan E201 naddvkovany do vody pro rozpou$téni sédry v mnozstvi 0,05% (0,5ml na 11 vody). Doba zpracovéni
takto pFipraveného sddrového roztoku je zpravidla 10-15 min. Sadra se leje pomalym proudem do sttedu formy
tak, aby se rozlévala do stran. Nakonec se poklepnutim formou o podloZku vyrovné hladina sddrového roztoku.
Forma od této doby musi byt uloZzena ve vodorovné poloze. Podle ndrognosti odlitku a typu sddry lze cca po 2
hod., rad&ji viak po del¥i dob& provést odformovéni. To se provéddi postupnym odd&lovénim odlitku od formy po
obvodu smérem k jejimu stiedu.

Uprava odlitku

Po vyjmuti z formy se sefiznou pFpadné pretoky a u dvoudilnych forem se zacisti $ev na délicich rovindch. Rovné?
se provede pFipadnd retu$ vzduchovych bublinek &erstvé pripravenym sadrovym roztokem. Poté se odlitek nechd
vysychat. Pro zpevnéni je moZno povrch sddrového odlitku natfit nebo namotit do zfed&ného roztoku vodné
akrylatové disperze (napt. Sokrat 2802 zFedény 1:7 oz 1:10). Odlitek se nechd opét vyschnout.

Pokud je tfeba, lze pouZit retardér (zpomalova&) tvrdnuti sadry. V literatufe je uvddé&n vodny roztok
polyvinylalkoholu (PVAC) s obchodnim oznagenim Sloviol R 16 (Novdacke chemické zavody, a.s.). Jeho mnoZstvi je
tfeba odzkouset.

Forma pro odlévéni sédry mOze byt vyrobena ze viech typd Lukopren N.

17. Beton

Do forem ze silikonovych kautukd Lukopren N se ve velké mite odlévaiji betonové vyrobky, které nachdzejf
poufZiti zejména ve stavebnictvi. Jednd se o rdzné dlaZdice, umély kdmen tady druh a staveni prvky jako betonové
tvarovky, zdbradli, balustrddy, sochy apod. | zde se provéddi probarvovéni vyrobk8 pomoci anorganickych
pigmentd stalych vaei alkéliim, povétrnosti a UV zaFeni. Na zna&nou &ast t&chto vyrobkd se jako pojivo pouziva bily
cement, ktery ma vysokou alkalitu. To md& negativni vliv na Zivotnost forem.

Nejvhodné&jsimi typy pro vyrobu formy na odlévani betonu jsou Lukopren N 1522, N 5221 o N 1725.

18. Pryskyfice

Velkou vyhodou forem ze silikonovych kautukd Lukopren N je, 7e do nich lze vyrdbét odlitky z organickych
pryskyfic jako pojiva, aniz by doslo k jejich pfilepeni k formé&. Podminkou viak je, aby neobsahovaly monomerni
slougeniny a organickd rozpoustédla. Ta zna&né zkracuji Zivotnost forem, u kterych rychle dochdzi k ztraté jejich
separa&nich vlastnosti, kfehnuti a destrukci. Z&kladnimi poZzadavky na pryskyfici je, aby méla co nejniZsi viskozitu,
rozumnou dobu zpracovatelnosti, snadné dévkovdni slozek a neboutlivou reakci v préb&hu tvrdnuti.

Po konzultaci s odborniky byla vybréna a odzkousena CHS Epoxy 517 v kombinaci s tvrdici slozkou Telalit 095
(vyrobce Spolchemie Usti n. L.) v hmotnostnich pomérech 2:1. Tato smés se dobfe osv&deila zejména pro snadné
dévkovani slozek, dobu zpracovatelnosti i dostupnosti na trhu.

Probarvovani pryskyfice a pfiprava smési k odlévani

Vlastni probarvovéni pryskyfice se provadi p¥idavkem anorganickych pigmentd (vyrobce firma Bayer, prodejce
Radka, L&zn& Bohdaneg), které se zamichaiji do slozky A (CHS Epoxy 517). Potom se naddvkuje slozka B (Telalit
095).

Zamichany vzduch i vzduchové bublinky z povrchu pigmentu samy stoupaii k hlading. Pro jejich urychleni je
vhodné pracovat v nddobce se dnem vé&tliho prdméru. Michéni se doporucuje provddét rueng plochym
michadlem.

K rychlejgimu odchodu vzduchovych bublinek ve smési m8ze byt pouzit i vhodny odpé&hovaci pripravek, napt. BYK
530 (firma BYK, SRN) v mnozstvi 0,1-1,0% hmot. Pokud se pryskyfice plni anorganickym plnivem (naptiklad mlety
kfemen, vapenec, k¥ida) a jeji viskozita se tak zFeteln& zvysi, je vhodné evakuovat pomoci vyvévy. Tento zplsob je
iiZ ndro&néjéi a vyZaduije i potfebné vybaveni.

P¥ vyrob& umélého piskovce se pouZivaiji tfid&né kiemenné pisky, které se spoji malym mnoZstvim pryskyfice
(v rozmezi 4-8% hmot). Ziskand smé&s v podobé& husté kase se do formy zpravidla mechanicky napé&chuje. Timto
zplsobem se vyrabéji sochy, dézy, repliky a pod.

Pro vyrobu formy lze pouZit Lukopren N 1522, N 1725 o N 5221.

19. Vosk

Podle nérocnosti a povrchové ¢lenitosti se pripravujf jednodilné nebo dvoudilné formy. Svicky klasického slo Zeni se
vyrébgji ze smési parafinu (Paramo Pardubice) a stearinu (Setuza Usti n. L.) v hmotnostnim poméru 7:3 az 1:1.
NavdZzend smés se rozpoudti na vodni ldzni. Optimdlni teplota pfi odlévani je 85 °C. V posledni dobg jsou
oblibené svicky vyrab&né z veeliho vosku. Teplota pfi jejich odlévéni je 70 °C.

Barveni a Oprava parafinovych sviéek

Povrchovy lesk na parafinovych svickdch se docili jejich kratkym ponotenim do lihovému laku L 1000, Fed&ného
Lihovym Fedidlem L 6000 v objemovém poméru 1:1.

Malovani na svi¢ky $tétcem lze provadét pomoci Lihového laku L 1000 s rozpu§ténym pigmentem.

K probarvovéni parafinu a stearinu jsou nejvhodngjsi specidlni, tzv. tukorozpustné pigmenty Solvent (Synthesia
/Ostacolor/ Pardubice - Rybitvi), které se vyrdbéji a dodévaiji v fadé barevnych odstin® navzajem misitelnych.
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Pro vyrobu formy lze pouZit Lukopren N 1522 o N 5221.

20. Nizkotavné kovy

Podle velikosti a tvaru modelu se pfipravuji jednodilné nebo dvoudilné formy z Lukoprenu N 1522 o N 5541.
U dvoudilné formy je vhodné vytvofeni odvzdudtovacich kandlkd pro odchod vzduchu z méné& ptistupnych mist.
Tim je zaji$t&no rychlé zaplnéni t&chto prostor slitinou dFive ne? dojde k jejimu zchladnuti.

SlozZeni slitiny

Optimalni slozeni slitiny, kterd nesmf byt ani pfili§ m&kkd, ani pfilig tvrdd a kiehkd, je nésleduijici:

20 % hmot. cin, 70 % hmot. olovo, 10 % hmot. antimon.

Antimon kromé& tvrdosti snizuje i pFilisné smr¥fovéni slitiny pfi tuhnuti. Je vyhodné davkovat jej ve formé& slitiny
(litefina).

Taveni slitiny

Slitina optimalniho slozeni jednotlivich kovd se zah¥ivd nejlépe na elekirickém vafi¢i v zednické nabé&ragce. Na
vytokové &dsti nab&racky je vyhodné privafit plisek, ktery zabrafiuje strusce, tvofici se na hlading taveniny, jejimu
vniknuti do formy.

Roztavend slitina musi mit pfed odlévanim do formy optimalni teplotu. Tato teplota se m&fi pomoci dievéné $peile.
Jejim ponofenim do taveniny na dobu 5 sec. se sleduje zabarveni ponofeného povrchu. Pti svétlehnédém zbarvent
ie teplota nizkd, pfi tmavohné&dém optimalni. Cernd barva signalizuje vysokou teplotu.

Pfiprava formy

Kaucukovd forma se na vnitfnich &astech potfe praskovym mastkem (talkem), pFipadné prégkovym grafitem.
Prebyteeny prések se oklepne. Forma pFi pocdtku odlévani se zahfeje v suddrné na teplotu 55 °C. To proto, aby se
pti vliti slitina pfili§ neochlazovala a dob¥e zatekla zejména do vzdélen&jich partii formy. Poté se pomoci svérek
a vhodnych desti¢ek stdhne, aby nedoslo k vytékani roztavené slitiny z formy.

Odlévani slitiny do formy

Slitina s vhodnou teplotou se vlévd do pFedehtaté formy nalévacim otvorem plynulym proudem bez prestavky a? do
Uplného naplnéni a vytvofeni horntho menisku. OkamZité se pomoci dlata provede poklep na bok formy. Hranou
dléta se stdhne vrstvicka strusky a zdrover se zarovnd hladina taveniny. Odformovéni se provede po 3 a? 5
minutdch podle velikosti formy.

Opakované odlévani

P¥i opakovaném odlévdani nizkotavnych kovd je tfeba dodrzet pravidlo, Ze forma musi byt zchladld na 55 °C (1.
teplota, kterd se st&Zi udrii na ruce). Na prodlouZeni Zivotnosti vlastni formy mé vliv i nandgeni vrstvicky mastku na
vnittni povrch vZdy po druhém a? ttetim odlitku. Pé&e o formu se v kazdém piipadé vyplati, protoZe jeji Zivotnost se
zvy$i aZ o polovinu. Sto i vice odlitkd neni z&ddnou vyjimkou.

Uprava odlitku

Po zchladnuti se od vlastniho odlitku oddé&li ndlitek z nalévaciho prostoru a piipadné pretoky z odvzdudfovacich
kandlkd. To lze provést pomoci klesticek, pripadné pilkou. Pilnickem se provede retus $vu, ktery vznikl na spojich
pBlené formy. Uplné vyhlazeni Ize provést ndslednym prebrou$enim korundovym brouskem. Cely povrch odlitku je
tfeba odistit od nedistot (strusky). K tomu je nejvhodngjsi kartdek s jemnymi bronzovymi drétky.

Povrchova Gprava

Povrchovou Upravu lze provddét nétérovymi hmotami, a to jak rozpoust&dlovymi, tak vodou Feditelnymi. Zvigste
vhodné jsou barevné sady uréené pro modeldistvi. Dal$i povrchovou Upravou je galvanické pokovovéni. Tim
moZeme dosdhnout jak leskly povrch (niklovani, zlaceni), tak i r@zné odstiny, jako jsou imitace kov® a rdznych
patin. Vyhodou galvanizace je i dosazeni zvy$ené pevnosti odlitku a odolnosti vO¢&i od&ru. Nevyhodou je
skute¢nost, Ze tuto operaci je tfreba zadat u specializovanych firem.

Bezpeénost pfi praci

ProtoZe se pracuje s roztavenym kovem, je tfeba pfi praci mit vhodny pracovni od&v, koZené rukavice a ochranné
bryle. Kromé& toho se doporuuje odvétrdni pracovni mistnosti vzhledem k tomu, Ze slitina obsahuje zna&né
procento olova.

VIl. VYSOKOPEVNOSTNI KAUCUKY LUKOPREN N
21.
Do skupiny vysokopevnostnich kondenzaénich dvouslozkovych kau&ukd patti Lukopren N 8100 a Lukopren N
8200. Pro oba tyto vysokopevnostni kau&uky byl vyvinut katalyzétor Lukopren Katalyzator 8A.
Vlastnosti vulkanizétu
Ve srovndni s tzv. nizkopevnostnimi kaucuky vykazuji LUKOPREN N 8100 o LUKOPREN N 8200 zejména vy3si
e pevnost v tahu
e taznost
e odolnost vO¢&i natrzeni



o odolnost pfi odlévani organickych pryskyfic
e  Zivotnost vyrobenych forem

22. Lukopren N 8100

Pouziti

Lukopren N 8100 je vhodny k vyrob& ndro¢nych forem, kde je vyZadovana zvldsté vysokd odolnost vO¢i
mechanickému a chemickému pogkozeni. Proto jej lze pou%it na odlévani epoxidovych, polyuretanovych,
akryldtovych a polyesterovych pryskyfic a tam, kde klasické nizkopevnostni dvouslozkové silikonové kaucuky
nevyhovuji nebo vykazuji kratkou Zivotnost (odlitky ze sd&dry, betonu apod.). Z polyesterovych pryskyfic byl
vyzkousen typ Polylite 32032-00 s katalyzétorem Norpol Peroxide 1, vyrobce Reichhold CZ, Usti nl a z
epoxidovych pryskyfic CHS Epoxy 517 s tvrdidlem Telalit 095 (pomér 2:1), vyrobce Spolchemie Usti n. L.
Lukopren N 8100 Ize rovn&Z pouZit na vyrobu tzv. svlékacich forem. Jednd se o tenkovrstvé formy, kde je kauuk
nanesen postupn& v n&kolika vrstvickach bez poutiti textilni vyztuhy. Po ztuhnuti (min. po 24 hodindch) se forma z
odlitku prosté& svlékne.

Miseni Lukoprenu N 8100 s Lukopren Katalyzdtorem 8A

LUKOPREN N 8100 je tfeba nejdfive homogenizovat rozmichanim v obalu. Zamichéni katalyzétoru (3 % hmot,
3,13 % obj.) je nutné vé&novat zvy$enou pozornost vzhledem ke zna&né rozdilnosti viskozit obou slozek. Pro misent
pasty a katalyzétoru je vhodné pouzit $irsi nddobku a brénit vmichdni vzduchu do hmoty. Poté se hmota nechéd
n&kolik minut odvzdugnit. Samovolny odchod vzduchovych bublinek je diky vysoké viskozité pasty velmi obtizny,
proto se doporucuje evakuace pomoci vyvévy. Tim se zvysi kvalita vyrdb&né formy a vé&rnost otiskd.

Diky prodlouzené dob& zpracovani katalyzované pasty (2 hodiny) je i doba vulkanizace ve srovndni s
nizkopevnostnimi kaucuky Lukopren N vyrazné del$i. Kaueuk zvulkanizuje do nelepivého stavu cca po dvou dnech

a pfi nizké relativni vihkosti vzduchu (pod 30%) se tato doba jesté prodluZuie.

Vlastnosti kauéukové pasty Lukopren N 8100 a davkovdni Lukopren Katalyzatoru 8A

Barva zelend

Viskozita 50.000 mPa.s
Hustota 1115 kg/m®
Dévkovdani katalyzatoru 3,0 % hmot (3,13 % obj)

P¥klad davkovéni katalyzétoru do kaudukové pasty Lukopren N 8100:

hmotnostng: odvazime 100 g pasty Lukopren N 8100 o navazime nebo pipetou nabereme 3,0 g (=ml)
Lukopren Katalyzatoru 8A

objemové: odmé&¥ime 100 ml kau¢ukové pasty Lukopren N 8100 o pipetou nabereme 3,1 ml (=g) Lukopren
Katalyzatoru 8A

Doba zpracovatelnosti 2 hod.

Doba odformovéni 24 hod.

Fyzikdlné-mechanické vlastnosti vulkanizatu

Tvrdost (CSN EN I1SO 868) 23° ShA
Pevnost (CSN 1SO 37) 2,25 MPa
Taznost (CSN 1SO 37) 450 %
Linedrni smrsténi max. 0,5%

Kaucukovd pasta neni uréena k dal§imu probarvovéni ani k miseni s jinymi pffsadami napt. k ziskdni ni 78i viskozity
apod.

Lukopren Katalyzdator 8A je uréen pouze pro vysokopevnostni Lukopren N 8100 o Lukopren N 8200.
U ostatnich tzv. nizkopevnostnich kaucukd fady Lukopren N (1522, 5221, Super atd.) se pouzivé Lukopren
Katalyzétor.

23. Lukopren N 8200

Ke konci roku 2007 byl na trh uveden Lukopren N 8200, ktery tak rozsifuje sortiment vysokopevnostnich
silikonovych kau&ukd. Lukopren N 8200 je snadno zpracovatelnd kau&ukovd pasta s velmi dobrou zatékavosti.
Smisenim Lukoprenu N 8200 se 4 % hmot. Lukopren Katalyzatoru 8A vzniké silikonova pry? s vy33i pevnostt
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a zvydenou odolnosti vi¢i natrzeni. Lukopren N 8200 je vhodny k vyrob& ndro&néjsich vyrobkd ze silikonové
pryze, kde je vyzadovana vy3si odolnost vO& mechanickému a chemickému poskozeni.

Pouziti:

Lukopren N 8200 Ize pouZit stejné jako Lukopren N 8100 na vyrobu néroénych forem, kde je vyZadovéna
vysokd odolnost v&¢i mechanickému a chemickému poskozeni. Proto jej lze pouZit na odlévéni epoxidovych,
polyuretanovych, akryldtovych a polyesterovych pryskytic a tam, kde klasické nizkopevnostni dvouslozkové kaucuky
nevyhovuji nebo vykazuii krétkou Zivotnost (odlitky za sadry, betonu apod.). Vedle vyroby klasickych forem ho Ize

pouZit i p¥i vjrobé& tzv. Ve srovndni s Lukoprenem N 8100 vykazuje Lukopren N 8200 nizi viskozitu a tim tedy
lepsi zatékavost pasty, jeji snadng$i zpracovatelnost a rychlejsi odchod bublin.

Miseni Lukoprenu N 8200 s Lukopren Katalyzatorem 8A

LUKOPREN N 8200 je tfeba nejdfive homogenizovat rozmichénim v obalu. Nasledné& se do pasty naddvkuje
Lukopren Katalyzator 8A (4 % na hmotnost pasty, 4,17 % na objem pasty) a smé&s se rovhomé&rn& promichd.
Pro miseni pasty a katalyzétoru je vhodné poutit $irsi nddobku a branit vmichdni vzduchu do hmoty. Poté se smés
aplikuje litim Gzkym pramenem nebo natirdnim $t&tcem. Vzhledem k relativng nizké viskozité smési je umoznén
pomé&ré snadny odchod vzduchovych bublin, pfimichanych do smé&si b&hem vmichavani katalyzdtoru. Jestd
snadné&jiho odchodu vzduchovych bublin lze dosdhnout evakuaci smési za pomoci vyvévy.

Vlastnosti kauéukové pasty Lukopren N 8200 a Lukopren Katalyzatoru 8A

Barva 7lutd

Viskozita 19.000 mPa.s

Hustota 1110 kg/m®

Lukopren Katalyzator 8A

Barva &ird a slab& nazloutla
Hustota 958 kg/m®

Viskozita 6,51 mPa.s

Dévkovdani katalyzatoru 4,0 % hmot (4,17 % obj)

P¥klad davkovéni katalyzétoru do kaudukové pasty Lukopren N 8200:

hmotnostng: odvazime 100 g pasty Lukopren N 8200 o navazime nebo pipetou nabereme 4,0 g (=ml)
Lukopren Katalyzatoru 8A

objemové: odmé&¥ime 100 ml kau¢ukové pasty Lukopren N 8200 o pipetou nabereme 4,2 ml (=g) Lukopren
Katalyzatoru 8A

Doba zpracovatelnosti min. 80 minut

Doba odformovéni 24 hod.

P¥i nizké relativni vihkosti vzduchu (pod 30 %) se vulkanizace kau&uku vyrazn& prodluZuje. Forma z0stava relativng
dlouho lepivd, proto je vhodné vihkost vzduchu zvygit — zvlhéovate vzduchu, zdroj vody na radidtoru vytapéni
apod.

Fyzikdlné-mechanické vlastnosti vulkanizatu

Tvrdost (CSN EN I1SO 868) 24° ShA
Pevnost (CSN 1SO 37) 1,94 MPa
Taznost (CSN 1SO 37) 330 %
Linedrni smrsténi max. 0,5%

Kaucukovd pasta neni uréena k dal§imu probarvovdni ani k miseni s jinymi pffsadami napt. k ziskdni ni 78i viskozity
apod.

Lukopren Katalyzator 8A je uréen pouze pro vysokopevnostni kautuky Lukopren N 8100 o N 8200.
U ostatnich tzv. nizkopevnostnich kau¢ukd Fady Lukopren N (1522, 5221, Super atd.) se pouzivéd Lukopren
Katalyzétor.

VIIl. BEZPECNOST A HYGIENA
24,
Kau&ukové pasty jsou zdravotng nezdvadné.



Lukopren Katalyzator a Lukopren Katalyzator 8A jsou dle platnych predpis® klasifikovény jako nebezpené
ptipravky. PFi prdci s nimi se Fidte pokyny uvedenymi v bezpe&nostnich listech a na etiketach.
Po dokonalém zvulkanizovani pasty s katalyzatorem na silikonovou pry? je materidl fyziologicky inertni.

Kontakt:

Obchodné&-technické sluzba:  tel.: 321 741 350-2
e-mail: ots@lucebni.cz

Odbyt: tel.: 321 741 545-7
fax: 321721578
e-mail: odbyt@lucebni.cz

Zpracovali: pracovnici oddéleni OTS
Vydéno: 6. vyddni, fijien 2007
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