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TECHNOLOGICKÝ POSTUP 
 
Tento technologický postup obsahuje návody pro pøípravu forem ze silikonového kauèuku a pøehled materiálù, 
které lze do silikonových forem odlévat. Popisované metody jsou zalo�eny na dlouholetých zkušenostech výrobce a 
jeho zákazníkù. Uvedené aplikace nejsou zcela vyèerpávající. V pøípadì dalších dotazù, pochybností nebo 
nejasností se obra�te na Oddìlení obchodnì-technických slu�eb.  
 
 
 

I. VŠEOBECNÌ 
1.  
Lukopren N jsou silikonové dvouslo�kové kauèuky takzvaného kondenzaèního typu. Po smíchání pasty  
s katalyzátorem dochází po 10 a� 60 minutách k vulkanizaci v celé hmotì. Vzniklá silikonová pry� nemá adhezi  
k podkladu. Dávkování Lukoprenu Katalyzátoru zále�í na typu kauèuku a pohybuje se v rozmezí 1,5 a� 2,5 % 
hmotnostních. 
Sortiment dvouslo�kových silikonových kauèukù Lukopren N byl rozšíøen o tzv. osmièkovou øadu uvedením 
Lukoprenu N 8100 na trh v roce 2006. Ke konci roku 2007 byla tato øada doplnìna o Lukopren N 8200, který se 
od Lukoprenu N 8100 odlišuje ni�ší viskozitou a tím tedy lepší zpracovatelností a velmi dobrou zatékavostí. Jedná se 
o kauèuky pro výrobu velmi nároèných a svlékacích forem. Svými vlastnostmi i pou�itým katalyzátorem se od ostatních 
Lukoprenù N odlišují, proto jsou uvedeny v samostatné kapitole (VII.).  
  
2. Vlastnosti vulkanizátu 
- odolnost vùèi povìtrnostním vlivùm, sluneènímu záøení a ozonu, 
- separaèní vlastnosti vùèi øadì neporézních povrchù vèetnì odlévaných pryskyøic, 
- odolnost vùèi bakteriím a houbám, 
- výborné separaèní vlastnosti, odolnost vùèi elektrickému oblouku a koronì a to i pøi tepelném zatí�ení, 
- odolnost vùèi slabým kyselinám a zásadám, polárním rozpouštìdlùm a vìtšinì solí. 
 
3. Pou�ití 
Jsou vhodné pro zhotovování pru�ných forem, jsou schopné reprodukovat jemné detaily, mají dobré separaèní 
vlastnosti, malé smrštìní a tepelnou odolnost. 
Lukopren N 1522 je univerzálním typem. Slou�í k výrobì forem, do nich� lze odlévat synt. pryskyøice, sádru, 
vosk, beton. Dále se pou�ívá k výrobì rozebíratelných tìsnìní a pøírubových tìsnìní, k zalévání v elektrotechnice 
apod. 
Lukopren N 1725 je kauèuk s omezenou stékavostí. Je urèen pro snímání reliéfù ze šikmých a svislých stìn, 
vyu�ívá se pøi výrobì velkých forem (sochy). Nanáší se stìrkováním, vhodný pro restaurátory. 
Lukopren N Super je kauèuk s nejni�ší viskozitou, s výbornou zatékavostí a vìrností otiskù. Vyu�ívá se  
v defektoskopii a elektrotechnice. Umo�òuje dobré probarvování pomocí anorganických a vybraných organických 
pigmentù. 
Lukopren N 5221 je støednì viskózní pasta, která má po zvulkanizování na silikonovou pry� výraznì vyšší ta�nost  
a odolnost vùèi natr�ení. Z tohoto dùvodu se doporuèuje pøedevším na výrobu nároènìjších forem.  
Lukopren N 5541 je viskózní pasta, která po zvulkanizování vytváøí silikonovou pry� s vysokou tepelnou 
odolností. Kromì vybraných plniv obsahuje i tepelný stabilizátor silikonového pojiva. Je urèen pro výrobu forem 
pro odlévání nízkotavných kovù (slitiny olova, cínu, antimonu) do teplot 320 °C a pro výrobu tepelnì odolných 
tìsnìní pro tepelná zaøízení (napø. sušárny). 
Lukopren N 1000 je silikonový polymer a pou�ívá se k zalévání v elektrotechnice, plošnému lepení skel (za 
pou�ití primeru). Není urèen k výrobì forem.  
 
4. Pomocné pøípravky 
Lukopreny N nemají adhezi k neporézním podkladùm jako sklo, smalt, ocel, hliník apod. Adheze lze dosáhnout 
pomocí spojovacího prostøedku, kdy se daný povrch odmastí pøípravkem Lukopren Odmaš�ovaè a poté se 
nanese adhezní pøípravek Lukopren Primer A nebo N. Cca po 20 minutách (po odpaøení nosného rozpouštìdla 
a chemické reakci) lze nanášet katalyzovanou pastu Lukopren N. Pou�ití spojovacích pøípravkù se rovnì� 
doporuèuje pøi výrobì tzv. vrstvené formy, pokud jsou delší intervaly pøi nanášení jednotlivých vrstev kauèuku (viz 
bod 10).  
Pøi výrobì forem je vhodné potøít plochy, model a hradítka separaèním pøípravkem Lukopren Separátor, který 
po zaschnutí vytvoøí pevný film s dobrými separaèními vlastnostmi. Jeho odstranìní se provede omytím vodou.  
K separaci se nedoporuèují pøípravky jako olej, vazelína apod., které narušují silikonovou pry � ji� od poèátku 
vulkanizace. 
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Pro separaci kontaktù silikon-silikon pøi výrobì dvou a vícedílných forem je tøeba provést dokonalou separaci 
stykových ploch. K tomu je urèen Lukopren Parafínový Separátor. Vodný Lukopren Separátor díky obsahu 
vody nedoká�e smoèit vodoodpudivý silikonový povrch a má tendenci sbalovat se do kulièek. Lukopren 
Parafínový separátor obsahuje rozpouštìdlo, které silikonový povrch „smoèit“ doká�e. Po jeho odpaøení na 
povrchu silikonu zùstane rovnomìrný voskový separaèní film.  
Separaci je tøeba provádìt velmi dùslednì, nejlépe ve dvou vrstvách a v �dy vyèkat dokonalého odpaøení 
rozpouštìdla. 
Pøi separaci tenké vrstvy kauèuku mù�e dojít pùsobením rozpouštìdla v separátoru ke vratné deformaci, která zmizí 
po jeho odpaøení  (cca 1 hod). 
Upozornìní: Parafín obsa�ený v Lukoprenu Parafínovém Separátoru se  pøi teplotách pod 20 °C vysazuje z 
roztoku v podobì mléènì bílého zákalu nebo vloèek. Pro správnou funkci separátoru je tøeba tento zákal odstranit 
ohøevem lahvièky nad 20°C a separaci provádìt pøi této teplotì.     

 
 
 

II. MÍSENÍ PAST S KATALYZÁTOREM 
5.  
Mísení kauèukových past s Lukoprenem Katalyzátorem 
Proto�e skladováním pasty mù�e dojít k èásteèné sedimentaci pigmentù a plniv, je tøeba nejprve celý obsah øádnì 
zhomogenizovat, nejlépe pomocí ploché stìrky. Potøebné mno�ství zhomogenizované pasty se odvá�í do pøimìøenì 
velké, nejlépe plastové nádoby a smíchá se s pøedepsaným mno �stvím Lukopren Katalyzátoru. Smìs se 
dokonale rozmíchá plochou stìrkou, zejména na dnì a v rozích nádoby tak, aby nedošlo k vmíchání vzduchu do 
hmoty. Proto se nesmí zamíchání Lukopren Katalyzátoru provádìt vrtulovým míchadlem pomocí elektrické 
vrtaèky. Doba zpracování zhomogenizované pasty s katalyzátorem je cca 10 - 60 min (dle typu kauèuku). Vyšším 
pøídavkem katalyzátoru se docílí vìtší rychlosti vulkanizace a tím i zkrácení doby zpracování, ale i ne �ádoucího 
zvìtšení lineárního smrštìní. Ztí�í se té� odchod bublinek vzduchu ze zalévaných povrchù, proto se vyšší dávka 
katalyzátoru nedoporuèuje.  
K eliminaci vzduchových bublinek lze smìs po zamíchání evakuovat (vzhledem k rozpínání vzduchových bublinek 
nutno volit vìtší nádobu). Bez pou�ití evakuace je nutno pastu s katalyzátorem nanášet postupnì v tenkých vrstvách 
a v�dy vyèkat odchodu vzduchových bublinek, pøípadnì je pomocí špejle nebo párátka odstranit. Nedoporuèuje se 
zahøívání v prùbìhu vulkanizace z dùvodu nebezpeèí zvýšeného vzniku bublinek vlivem tvorby plynných zplodin. 
 
Øedìní kauèukových past 
Všechny pasty Lukopren N lze navzájem mísit (pøed pøídavkem katalyzátoru). Tak lze regulovat koneènou 
zatékavost pasty a upravovat fyzikálnì-mechanické vlastnosti vulkanizátu. 
 
Barvení kauèukových past 
Lukopren N Super lze velmi dobøe probarvovat anorganickými tepelnì odolnými pigmenty. Aplikují se nejlépe 
formou past utøených z 2 hmot. dílù pigmentu a 1 hmot. dílu silikonového oleje Lukosiol M 500. Doporuèené 
mno�ství pasty je 1 hmot. %. Lukopren N 5221 a N 1522 lze probarvovat jen do nìkterých odstínù (napø. kvùli 
obsahu bílého plniva nelze dosáhnout èerné). Pigmentace Lukoprenù N 1725 a N 5541 je v dùsledku jejich 
zabarvení obtí�ná. 
 
6. Doba zpracování  
Doba zpracování jednotlivých typù past: od zamíchání doporuèené dávky katalyzátoru do okam�iku viditelného 
zvýšení konzistence a ztráty samorozlivových schopností: 
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 má omezenou stékavost a nemá samorozlivový charakter. Po 30 minutách jsou u nìj 
pozorovány první známky vulkanizace (gumovitá konzistence). 
 
7. Dávkování Lukoprenu Katalyzátoru 
Dávkování Lukopren Katalyzátoru pomocí pipety 
Pro pøesnìjší objemové dávkování Lukopren Katalyzátoru je v kartónkovém balení pøilo�ena plastová pipeta  
o objemu 3 ml s dìlením po 0,5 ml. Mno�ství menší ne� 0,5 ml lze dávkovat poètem kapek: 
Objem (ml) 0,1 0,2 0,3 
Poèet kapek 4 - 5 9 13 
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Potøebné nasátí Lukopren Katalyzátoru se provede zmáèknutím balónku v horní èásti pipety. Èištìní pipety je tøeba 
provést ihned po pou�ití a to propláchnutím Lukoprenem Odmaš�ovaèem, lihem, acetonem nebo benzínem. 
 
 
Dávkování Lukoprenu Katalyzátoru a vlastnosti kauèukových past  
 N 1522 N 1725 N Super N 5221 N 5541 N 1000 
Barva krémová okrová èirá, modrá slon. kost èervenohnìdá transparent 
Viskozita (Pa.s) 10 – 15 190 – 250 6 -10 14 20 2,0 – 2,5 
Hustota (kg/m3) 1250 1250 1040 1100 1200 980 
Katalyzátor  
[g(ml)/100g pasty] 2,0 2,0 2,5 1,5 1,5 2,0 – 4,0 

Katalyzátor  
[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. Fyzikálnì-mechanické vlastnosti silikonové pry�e 
 N 1522 N 1725  N Super N 5221 N 5541 
Tvrdost (°ShA) 51 55 - 60 30 - 35 23 50 – 55 
Pevnost v tahu (MPa) 1,9 2,9 1,4 1,7 2,2 
Ta�nost (%) 120 110 200 340 120 
Lineární smrštìní (%) max. 0,5 max. 0,5 max. 0,6 max. 0,4 max. 0,5 
 
 
 

II. PØÍPRAVA MODELU 
9.  
Model mù�e být zhotoven ze døeva, kovu, plastické hmoty, keramiky, sádry, vosku, papíru, mramoru, kamene nebo 
jílu. Na jeho povrchu musí být odstranìny povrchové vady, není-li úmysl tyto nerovnosti dále reprodukovat. 
Povrchy modelù porézních materiálù musí být utìsnìny lakovými nátìry. Pokud je po�adován vysoký lesk odlitkù  
z forem, doporuèuje se opatøit povrchy modelù voskovými nebo polišovými nátìry. 
K dosa�ení dobré separace se doporuèuje potøít povrch modelù slabou vrstvièkou (pomocí hadøíku) Lukoprenu 
Separátoru ev. jiným separaèním pøípravkem. Pro separaci modelù ze silikonové pry�e nebo jiného 
vodoodpudivého materiálu je urèen Lukopren Parafínový Separátor. Po jeho zaschnutí je mo�no provést odlití 
pomocí nakatalyzovaného Lukoprenu N. U sádrového povrchovì neupraveného modelu staèí zpravidla pouhé 
smoèení vodou. 
 
 
 

III. PØÍPRAVA JEDNODUCHÉ FORMY 
10. Jednoduchý model 
Pou�ívá se pøedevším pro modely s jednostranným reliéfem jako jsou plastické obrázky, mince, znaky nebo 
ornamenty. Model se umístí do pomocné nádoby nebo boxu zhotoveného z hradítek a provede se separace. 
Pøipravená kauèuková pasta se lije slabým proudem tak, aby se vylouèilo tvoøení vzduchových bublinek a rozrušily 
se bublinky ji� vzniklé pøi zamíchání katalyzátoru. Je vhodné nalít nejprve slabou vrstvu po celém modelu, po té 
mechanicky (pomocí špejle nebo špendlíku) odstranit viditelné bublinky hlavnì v záhybech a negativních úhlech 
modelu a teprve pak nalít zbylé mno�ství pasty. Mechanická odolnost formy mù�e být zvýšena sí�ovými tkaninami, 
napø. gázou, hedvábím, pytlovinou nebo polyesterovou tkaninou. Tlouš�ka stìn modelù o rozmìru cca 30 cm 
nemá být vìtší ne� 1 cm, u forem menších modelù by nemìla pøesáhnout 5-8 mm. 
Lze pou�ít všechny typy kauèukù Lukopren N. 
 
 
 

IV. PØÍPRAVA DVOUDÍLNÉ FORMY 
11. Dvoudílní kauèuková forma 
Trojrozmìrný model 
U jednodušších trojrozmìrných modelù ( s rovnomìrnou tlouš�kou ve všech smìrech a jasnou dìlicí rovinou) lze 
pøipravit dvou nebo vícedílnou formu pouze ze silikonového kauèuku bez zpevòujícího lo�e. Dle velikosti modelu se 
vytvoøí pomocná nádoba nebo box. Provede se separace. Do boxu se nalije malé mno �ství nakatalyzované pasty, 
èím� se vytvoøí dno formy (maximální tlouš�ka vrstvy 0,5 cm). Cca po dvou hodinách (dno je zvulkanizováno do 
nelepivého stavu) se vlo�í do boxu naseparovaný model. Pøi umis�ování modelu do boxu je tøeba brát v úvahu, �e 
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podstavná strana modelu (sošky) slou�í jako licí otvor pøi výrobì odlitkù. Proto se tato èást pøilo�í, pøípadnì pøilepí  
k hradítku. Tak se mezi podstavnou stranu modelu a hradítko nedostane �ádný kauèuk a forma bude mít tomto 
místì otvor. Model se z jedné poloviny zaleje pastou tak, aby dìlicí rovina vytváøela podélný øez modelem. Kauèuk 
se nechá do druhého dne zvulkanizovat, èím� je vytvoøen první díl formy. Pøed odlitím druhého dílu je mo�no 
vytvoøit zámky formy. Ty se vyøíznou (napø. ve tvaru malých špalíèku) ze zbytkù zvulkanizovaného kauèuku a pøilepí 
se na dìlicí rovinu prvního dílu pomocí Lukoprenu S 6410, odstín transparent (viz bod 12 Lepení forem). Po 
nìkolika hodinách se pøistoupí k výrobì druhého dílu. Zde je velmi dùle �itá dokonalá separace dìlicí roviny. 
Jedná se o spoj silikon-silikon, proto je úèinným separátorem pouze Lukopren Parafínový Separátor, který se 
nanáší štìteèkem nebo vatièkou na špejli. Je tøeba klást velký dùraz na dobrou separaci okolo nalepených zámkù, 
hran a podobných problematických míst. Po té se model zaleje pøimìøeným mno�stvím pasty a vytvoøí se tak druhý 
díl formy. Odformování se provede druhý den.  
Lze pou�ít všechny typy kauèukù Lukopren N.  
 
12. Dvoudílná vrstvená forma se sádrovým lo�em 
U slo�itých trojrozmìrných modelù s nerovnomìrnou tlouš�kou a nároèným reliéfem se doporuèuje výroba tzv. 
vrstvené formy z Lukoprenu N 5221.  
Pro snadné vytvoøení dìlicí roviny lze pou�ít modeláøskou hlínu. Spodní èást pomocné nádoby nebo boxu z 
hradítek se vyplní modeláøskou hlínou. Do ní se vtlaèí model a navlhèenými prsty nebo špachtlí se vytvaruje 
vhodná dìlicí rovina (vìtšinou je to podélný øez modelem). Provede se separace pomocí Lukoprenu 
Separátoru. Postupnì se pomocí štìtce nanáší 3 a� 5 vrstev kauèuku v�dy po zvulkanizování té pøedchozí. Mezi 
posledními vrstvami mù�e být vlo�ena gáza nebo øídká tkanina. Optimální tlouš�ka formy je 2-3 mm. Pokud je 
mezi odléváním jednotlivých vrstev prostoj vìtší ne� jeden den, je vhodné potøít zvulkanizovanou pøedchozí vrstvu 
spojovacím pøípravkem Lukopren Primer A nebo N a teprve pak nanést další vrstvu kauèuku. Tím je zajištìno 
dobré propojení jednotlivých vrstev. Následnì se vytvoøí sádrové, pøípadnì betonové nebo polyuretanové lo �e ke 
zpevnìní formy.  
Stejným postupem se vytvoøí druhý díl formy a lo�e. 
Jestli�e se z jednoho modelu vyrábí více forem, mù�e vlivem úbytku separaèní vrstvièky dojít k postupnému 
pøilepování kauèuku k modelu. V tom pøípadì je nutné nátìr Lukoprenu Separátoru obnovit. Odformování  
a vyjmutí modelu je vhodné provádìt po 24 hodinách vulkanizace. 
 
 
 

V. KONEÈNÁ ÚPRAVA FORMY 
13. Úprava formy po odformování 
Po rozebrání pomocného boxu a vyjmutí modelu z hotové formy je tøeba provést její „doèištìní“. Rùzné pøetoky 
kauèuku na hranách a rozích se šetrnì odstøihnou. Na zaoblení hran a pro jemnìjší doèištìní lze pou�ít brousek  
z pemzy. 
 
14. Temperace forem 
Pro dosa�ení objemové stabilizace formy je vhodné ještì pøed prvním pou �itím formu temperovat. Temperace se 
provádí v sušárnì s výmìnou vzduchu postupným zvyšováním teploty na 150 °C a ponecháním po dobu 30 minut 
pøi této teplotì. Pøi odlévání kovù a slitin pøi teplotì okolo 300 °C je vhodné ponechat formu mírnì zahøátou (cca 
50 °C), aby nedošlo ke zchlazení roztaveného kovu døíve, ne� zateèe do všech míst modelu. 
 
15. Lepení forem 
Silikonová pry� z Lukoprenu N nemá velkou strukturní pevnost. Zejména èastým namáháním mù�e dojít k jejímu 
natr�ení. Lepení se provádí jednoslo�kovým silikonovým tmelem Lukopren S 6410 v tubièkách (25 ml) 
opatøených špièkou. 
 
 
 

VI. ODLÉVÁNÍ MATERIÁLÙ DO SILIKONOVÝCH FOREM 
16. Sádra 
Jednou z nejpou�ívanìjších hmot pro výrobu odlitkù je prášková sádra. Kromì toho, �e je relativnì levná a 
technicky velmi dostupná, tak se i snadno zpracovává a pomìrnì rychle tvrdne. 
Na výrobu odlitkù je nejvhodnìjší sádra modeláøská. Je jemná, má vysokou bìlost a je pevnìjší ne � bì�ná sádra 
stavební. Postupy pøi míchání sádry s vodou jsou vìtšinou výrobcù uvedeny na obalech. V praxi jde o to pøipravit 
homogenní roztok, který dobøe zatéká a neobsahuje vzduchové bublinky. Pøíprava sádrového roztoku se provádí 
tak, �e se do míchané nádobky pøedsadí známé mno�ství práškové sádry a ta se zalije pøedepsaným mno�stvím 
vody (pøibli�nì 2 hmot. díly sádry a 1 hmot. díl vody). Mísení se provádí plochým míchadlem ruènì v širší plastové 
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misce. Pro eliminaci vzduchových bublinek ve smìsi byl s úspìchem odzkoušen pøídavek silikonového odpìòovaèe 
Lukosan E201 nadávkovaný do vody pro rozpouštìní sádry v mno�ství 0,05% (0,5ml na 1l vody). Doba zpracování 
takto pøipraveného sádrového roztoku je zpravidla 10-15 min. Sádra se leje pomalým proudem do støedu formy 
tak, aby se rozlévala do stran. Nakonec se poklepnutím formou o podlo�ku vyrovná hladina sádrového roztoku. 
Forma od této doby musí být ulo�ena ve vodorovné poloze. Podle nároènosti odlitku a typu sádry lze cca po 2 
hod., radìji však po delší dobì provést odformování. To se provádí postupným oddìlováním odlitku od formy po 
obvodu smìrem k jejímu støedu. 
Úprava odlitku 
Po vyjmutí z formy se seøíznou pøípadné pøetoky a u dvoudílných forem se zaèistí šev na dìlicích rovinách. Rovnì � 
se provede pøípadná retuš vzduchových bublinek èerstvì pøipraveným sádrovým roztokem. Poté se odlitek nechá 
vysychat. Pro zpevnìní je mo�no povrch sádrového odlitku natøít nebo namoèit do zøedìného roztoku vodné 
akrylátové disperze (napø. Sokrat 2802 zøedìný 1:7 a� 1:10). Odlitek se nechá opìt vyschnout.  
Pokud je tøeba, lze pou�ít retardér (zpomalovaè) tvrdnutí sádry. V literatuøe je uvádìn vodný roztok 
polyvinylalkoholu (PVAC) s obchodním oznaèením Sloviol R 16 (Novácke chemické závody, a.s.). Jeho mno�ství je 
tøeba odzkoušet.  
Forma pro odlévání sádry mù�e být vyrobena ze všech typù Lukopren N. 
 
17. Beton 
Do forem ze silikonových kauèukù Lukopren N se ve velké míøe odlévají betonové výrobky, které nacházejí 
pou�ití zejména ve stavebnictví. Jedná se o rùzné dla�dice, umìlý kámen øady druhù a stavení prvky jako betonové 
tvarovky, zábradlí, balustrády, sochy apod. I zde se provádí probarvování výrobkù pomocí anorganických 
pigmentù stálých vùèi alkáliím, povìtrnosti a UV záøení. Na znaènou èást tìchto výrobkù se jako pojivo pou�ívá bílý 
cement, který má vysokou alkalitu. To má negativní vliv na �ivotnost forem. 
Nejvhodnìjšími typy pro výrobu formy na odlévání betonu jsou Lukopren N 1522, N 5221 a N 1725. 
 
18. Pryskyøice 
Velkou výhodou forem ze silikonových kauèukù Lukopren N je, �e do nich lze vyrábìt odlitky z organických 
pryskyøic jako pojiva, ani� by došlo k jejich pøilepení k formì. Podmínkou však je, aby neobsahovaly monomerní 
slouèeniny a organická rozpouštìdla. Ta znaènì zkracují �ivotnost forem, u kterých rychle dochází k ztrátì jejich 
separaèních vlastností, køehnutí a destrukci. Základními po�adavky na pryskyøici je, aby mìla co nejni�ší viskozitu, 
rozumnou dobu zpracovatelnosti, snadné dávkování slo�ek a nebouølivou reakci v prùbìhu tvrdnutí. 
Po konzultaci s odborníky byla vybrána a odzkoušena CHS Epoxy 517 v kombinaci s tvrdící slo�kou Telalit 095 
(výrobce Spolchemie Ústí n. L.) v hmotnostních pomìrech 2:1. Tato smìs se dobøe osvìdèila zejména pro snadné 
dávkování slo�ek, dobu zpracovatelnosti i dostupnosti na trhu. 
Probarvování pryskyøice a pøíprava smìsi k odlévání 
Vlastní probarvování pryskyøice se provádí pøídavkem anorganických pigmentù (výrobce firma Bayer, prodejce 
Radka, Láznì Bohdaneè), které se zamíchají do slo�ky A (CHS Epoxy 517). Potom se nadávkuje slo�ka B (Telalit 
095). 
Zamíchaný vzduch i vzduchové bublinky z povrchu pigmentu samy stoupají k hladinì. Pro jejich urychlení je 
vhodné pracovat v nádobce se dnem vìtšího prùmìru. Míchání se doporuèuje provádìt ruènì plochým 
míchadlem.  
K rychlejšímu odchodu vzduchových bublinek ve smìsi mù�e být pou�it i vhodný odpìòovací pøípravek, napø. BYK 
530 (firma BYK, SRN) v mno�ství 0,1-1,0% hmot. Pokud se pryskyøice plní anorganickým plnivem (napøíklad mletý 
køemen, vápenec, køída) a její viskozita se tak zøetelnì zvýší, je vhodné evakuovat pomocí vývìvy. Tento zpùsob je 
ji� nároènìjší a vy�aduje i potøebné vybavení. 
Pøi výrobì umìlého pískovce se pou�ívají tøídìné køemenné písky, které se spojí malým mno�stvím pryskyøice  
(v rozmezí 4-8% hmot). Získaná smìs v podobì husté kaše se do formy zpravidla mechanicky napìchuje. Tímto 
zpùsobem se vyrábìjí sochy, dózy, repliky a pod. 
Pro výrobu formy lze pou�ít Lukopren N 1522, N 1725 a N 5221. 
 
19. Vosk 
Podle nároènosti a povrchové èlenitosti se pøipravují jednodílné nebo dvoudílné formy. Svíèky klasického slo �ení se 
vyrábìjí ze smìsi parafinu (Paramo Pardubice) a stearinu (Setuza Ústí n. L.) v hmotnostním pomìru 7:3 a� 1:1. 
Navá�ená smìs se rozpouští na vodní lázni. Optimální teplota pøi odlévání je 85 °C. V poslední dobì jsou 
oblíbené svíèky vyrábìné z vèelího vosku. Teplota pøi jejich odlévání je 70 °C. 
Barvení a úprava parafinových svíèek 
Povrchový lesk na parafinových svíèkách se docílí jejich krátkým ponoøením do lihovému laku L 1000, øedìného 
Lihovým øedidlem L 6000 v objemovém pomìru 1:1.  
Malování na svíèky štìtcem lze provádìt pomocí Lihového laku L 1000 s rozpuštìným pigmentem. 
K probarvování parafinu a stearinu jsou nejvhodnìjší speciální, tzv. tukorozpustné pigmenty Solvent (Synthesia 
/Ostacolor/ Pardubice - Rybitví), které se vyrábìjí a dodávají v øadì barevných odstínù navzájem mísitelných. 
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Pro výrobu formy lze pou�ít Lukopren N 1522 a N 5221. 
 
20. Nízkotavné kovy 
Podle velikosti a tvaru modelu se pøipravují jednodílné nebo dvoudílné formy z Lukoprenu N 1522 a N 5541. 
U dvoudílné formy je vhodné vytvoøení odvzdušòovacích kanálkù pro odchod vzduchu z ménì pøístupných míst. 
Tím je zajištìno rychlé zaplnìní tìchto prostor slitinou døíve ne� dojde k jejímu zchladnutí.  
Slo�ení slitiny 
Optimální slo�ení slitiny, která nesmí být ani pøíliš mìkká, ani pøíliš tvrdá a køehká, je následující: 
20 % hmot. cín, 70 % hmot. olovo, 10 % hmot. antimon. 
Antimon kromì tvrdosti sni�uje i pøílišné smrš�ování slitiny pøi tuhnutí. Je výhodné dávkovat jej ve formì slitiny 
(liteøina). 
Tavení slitiny 
Slitina optimálního slo�ení jednotlivých kovù se zahøívá nejlépe na elektrickém vaøièi v zednické nabìraèce. Na 
výtokové èásti nabìraèky je výhodné pøivaøit plíšek, který zabraòuje strusce, tvoøící se na hladinì taveniny, jejímu 
vniknutí do formy. 
Roztavená slitina musí mít pøed odléváním do formy optimální teplotu. Tato teplota se mìøí pomocí døevìné špejle. 
Jejím ponoøením do taveniny na dobu 5 sec. se sleduje zabarvení ponoøeného povrchu. Pøi svìtlehnìdém zbarvení 
je teplota nízká, pøi tmavohnìdém optimální. Èerná barva signalizuje vysokou teplotu. 
Pøíprava formy 
Kauèuková forma se na vnitøních èástech potøe práškovým mastkem (talkem), pøípadnì práškovým grafitem. 
Pøebyteèný prášek se oklepne. Forma pøi poèátku odlévání se zahøeje v sušárnì na teplotu 55 °C. To proto, aby se 
pøi vlití slitina pøíliš neochlazovala a dobøe zatekla zejména do vzdálenìjších partií formy. Poté se pomocí svìrek  
a vhodných destièek stáhne, aby nedošlo k vytékání roztavené slitiny z formy. 
Odlévání slitiny do formy 
Slitina s vhodnou teplotou se vlévá do pøedehøáté formy nalévacím otvorem plynulým proudem bez pøestávky a� do 
úplného naplnìní a vytvoøení horního menisku. Okam�itì se pomocí dláta provede poklep na bok formy. Hranou 
dláta se stáhne vrstvièka strusky a zároveò se zarovná hladina taveniny. Odformování se provede po 3 a � 5ti 
minutách podle velikosti formy. 
Opakované odlévání 
Pøi opakovaném odlévání nízkotavných kovù je tøeba dodr�et pravidlo, �e forma musí být zchladlá na 55 °C (tj. 
teplota, která se stì�í udr�í na ruce). Na prodlou�ení �ivotnosti vlastní formy má vliv i nanášení vrstvièky mastku na 
vnitøní povrch v�dy po druhém a� tøetím odlitku. Péèe o formu se v ka�dém pøípadì vyplatí, proto�e její �ivotnost se 
zvýší a� o polovinu. Sto i více odlitkù není �ádnou výjimkou. 
Úprava odlitku 
Po zchladnutí se od vlastního odlitku oddìlí nálitek z nalévacího prostoru a pøípadné pøetoky z odvzdušòovacích 
kanálkù. To lze provést pomocí kleštièek, pøípadnì pilkou. Pilníèkem se provede retuš švu, který vznikl na spojích 
pùlené formy. Úplné vyhlazení lze provést následným pøebroušením korundovým brouskem. Celý povrch odlitku je 
tøeba oèistit od neèistot (strusky). K tomu je nejvhodnìjší kartáèek s jemnými bronzovými drátky. 
Povrchová úprava 
Povrchovou úpravu lze provádìt nátìrovými hmotami, a to jak rozpouštìdlovými, tak vodou øeditelnými. Zvláštì 
vhodné jsou barevné sady urèené pro modeláøství. Další povrchovou úpravou je galvanické pokovování. Tím 
mù�eme dosáhnout jak lesklý povrch (niklování, zlacení), tak i rùzné odstíny, jako jsou imitace kovù a rùzných 
patin. Výhodou galvanizace je i dosa�ení zvýšené pevnosti odlitku a odolnosti vùèi odìru. Nevýhodou je 
skuteènost, �e tuto operaci je tøeba zadat u specializovaných firem. 
Bezpeènost pøi práci 
Proto�e se pracuje s roztaveným kovem, je tøeba pøi práci mít vhodný pracovní odìv, ko�ené rukavice a ochranné 
brýle. Kromì toho se doporuèuje odvìtrání pracovní místnosti vzhledem k tomu, �e slitina obsahuje znaèné 
procento olova. 
 
 
 

VII. VYSOKOPEVNOSTNÍ KAUÈUKY LUKOPREN N  
21.  
Do skupiny vysokopevnostních kondenzaèních dvouslo�kových kauèukù patøí Lukopren N 8100 a Lukopren N 
8200. Pro oba tyto vysokopevnostní kauèuky byl vyvinut katalyzátor Lukopren Katalyzátor 8A.  
Vlastnosti vulkanizátu  
Ve srovnání s tzv. nízkopevnostními kauèuky vykazují LUKOPREN N 8100 a LUKOPREN N 8200 zejména vyšší 
• pevnost v tahu 
• ta�nost 
• odolnost vùèi natr�ení 
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• odolnost pøi odlévání organických pryskyøic 
• �ivotnost vyrobených forem 
 
 
 
 
22. Lukopren N 8100 

 
Pou�ití 
Lukopren N 8100 je vhodný k výrobì nároèných forem, kde je vy�adována zvláštì vysoká odolnost vùèi 
mechanickému a chemickému poškození. Proto jej lze pou�ít na odlévání epoxidových, polyuretanových, 
akrylátových a polyesterových pryskyøic a tam, kde klasické nízkopevnostní dvouslo�kové silikonové kauèuky 
nevyhovují nebo vykazují krátkou �ivotnost (odlitky ze sádry, betonu apod.). Z polyesterových pryskyøic byl 
vyzkoušen typ Polylite 32032-00 s katalyzátorem Norpol Peroxide 1, výrobce Reichhold CZ, Ústí n.L a z 
epoxidových pryskyøic CHS Epoxy 517 s tvrdidlem Telalit 095 (pomìr 2:1), výrobce Spolchemie Ústí n. L. 
Lukopren N 8100 lze rovnì� pou�ít na výrobu tzv. svlékacích forem. Jedná se o tenkovrstvé formy, kde je kauèuk 
nanesen postupnì v nìkolika vrstvièkách bez pou�ití textilní výztuhy. Po ztuhnutí (min. po 24 hodinách) se forma z 
odlitku prostì svlékne. 
 
Mísení Lukoprenu N 8100 s Lukopren Katalyzátorem 8A 
LUKOPREN N 8100 je tøeba nejdøíve homogenizovat rozmícháním v obalu. Zamíchání katalyzátoru (3 % hmot, 
3,13 % obj.) je nutné vìnovat zvýšenou pozornost vzhledem ke znaèné rozdílnosti viskozit obou slo�ek. Pro mísení 
pasty a katalyzátoru je vhodné pou�ít širší nádobku a bránit vmíchání vzduchu do hmoty. Poté se hmota nechá 
nìkolik minut odvzdušnit. Samovolný odchod vzduchových bublinek je díky vysoké viskozitì pasty velmi obtí �ný, 
proto se doporuèuje evakuace pomocí vývìvy. Tím se zvýší kvalita vyrábìné formy a vìrnost otiskù.  
 
Díky prodlou�ené dobì zpracování katalyzované pasty (2 hodiny) je i doba vulkanizace ve srovnání s 
nízkopevnostními kauèuky Lukopren N výraznì delší. Kauèuk zvulkanizuje do nelepivého stavu cca po dvou dnech 
a pøi nízké relativní vlhkosti vzduchu (pod 30%) se tato doba ještì prodlu�uje. 
 
Vlastnosti kauèukové pasty Lukopren N 8100 a dávkování Lukopren Katalyzátoru 8A 
Barva zelená 
Viskozita 50.000 mPa.s 
Hustota 1115 kg/m3 
 
Dávkování katalyzátoru  3,0 % hmot (3,13 % obj) 
Pøíklad dávkování katalyzátoru do kauèukové pasty Lukopren N 8100: 
hmotnostnì: odvá�íme 100 g pasty Lukopren N 8100 a navá�íme nebo pipetou nabereme 3,0 g (=ml) 
Lukopren Katalyzátoru 8A 
objemovì: odmìøíme 100 ml kauèukové pasty Lukopren N 8100 a pipetou nabereme 3,1 ml (=g) Lukopren 
Katalyzátoru 8A 
Doba zpracovatelnosti 2 hod.  
Doba odformování 24 hod. 
 
 
Fyzikálnì-mechanické vlastnosti vulkanizátu 
Tvrdost (ÈSN EN ISO 868) 23° ShA 
Pevnost (ÈSN ISO 37) 2,25 MPa 
Ta�nost (ÈSN ISO 37) 450 % 
Lineární smrštìní max. 0,5 % 
 
Kauèuková pasta není urèena k dalšímu probarvování ani k mísení s jinými pøísadami napø. k získání ni �ší viskozity 
apod. 
Lukopren Katalyzátor 8A je urèen pouze pro vysokopevnostní Lukopren N 8100 a Lukopren N 8200. 
U ostatních tzv. nízkopevnostních kauèukù øady Lukopren N (1522, 5221, Super atd.) se pou�ívá Lukopren 
Katalyzátor. 
 
23. Lukopren N 8200 
Ke konci roku 2007 byl na trh uveden Lukopren N 8200, který tak rozšiøuje sortiment vysokopevnostních 
silikonových kauèukù. Lukopren N 8200 je snadno zpracovatelná kauèuková pasta s velmi dobrou zatékavostí. 
Smísením Lukoprenu N 8200 se 4 % hmot. Lukopren Katalyzátoru 8A vzniká silikonová pry� s vyšší pevností 
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a zvýšenou odolností vùèi natr�ení. Lukopren N 8200 je vhodný k výrobì nároènìjších výrobkù ze silikonové 
pry�e, kde je vy�adována vyšší odolnost vùèi mechanickému a chemickému poškození. 
 
Pou�ití: 
Lukopren N 8200 lze pou�ít stejnì jako Lukopren N 8100 na výrobu nároèných forem, kde je vy�adována 
vysoká odolnost vùèi mechanickému a chemickému poškození. Proto jej lze pou�ít na odlévání epoxidových, 
polyuretanových, akrylátových a polyesterových pryskyøic a tam, kde klasické nízkopevnostní dvouslo�kové kauèuky 
nevyhovují nebo vykazují krátkou �ivotnost (odlitky za sádry, betonu apod.). Vedle výroby klasických forem ho lze 
pou�ít i pøi výrobì tzv. Ve srovnání s Lukoprenem N 8100 vykazuje Lukopren N 8200 ni�ší viskozitu a tím tedy 
lepší zatékavost pasty, její snadnìjší zpracovatelnost a rychlejší odchod bublin. 
 
Mísení Lukoprenu N 8200 s Lukopren Katalyzátorem 8A 
LUKOPREN N 8200 je tøeba nejdøíve homogenizovat rozmícháním v obalu. Následnì se do pasty nadávkuje 
Lukopren Katalyzátor 8A (4 % na hmotnost pasty, 4,17 % na objem pasty) a smìs se rovnomìrnì promíchá. 
Pro mísení pasty a katalyzátoru je vhodné pou�ít širší nádobku a bránit vmíchání vzduchu do hmoty. Poté se smìs 
aplikuje litím úzkým pramenem nebo natíráním štìtcem. Vzhledem k relativnì nízké viskozitì smìsi je umo�nìn 
pomìrnì snadný odchod vzduchových bublin, pøimíchaných do smìsi bìhem vmíchávání katalyzátoru. Ještì 
snadnìjšího odchodu vzduchových bublin lze dosáhnout evakuací smìsi za pomoci vývìvy. 
 
Vlastnosti kauèukové pasty Lukopren N 8200 a Lukopren Katalyzátoru 8A 
Barva �lutá 
Viskozita 19.000 mPa.s 
Hustota 1110 kg/m3 
 
Lukopren Katalyzátor 8A 
Barva èirá a� slabì na�loutlá 
Hustota 958 kg/m3 
Viskozita 6,51 mPa.s 
 
Dávkování katalyzátoru 4,0 % hmot (4,17 % obj) 
Pøíklad dávkování katalyzátoru do kauèukové pasty Lukopren N 8200: 
hmotnostnì: odvá�íme 100 g pasty Lukopren N 8200 a navá�íme nebo pipetou nabereme 4,0 g (=ml) 
Lukopren Katalyzátoru 8A 
objemovì: odmìøíme 100 ml kauèukové pasty Lukopren N 8200 a pipetou nabereme 4,2 ml (=g) Lukopren 
Katalyzátoru 8A 
Doba zpracovatelnosti min. 80 minut  
Doba odformování 24 hod. 
Pøi nízké relativní vlhkosti vzduchu (pod 30 %) se vulkanizace kauèuku výraznì prodlu�uje. Forma zùstává relativnì 
dlouho lepivá, proto je vhodné vlhkost vzduchu zvýšit – zvlhèovaèe vzduchu, zdroj vody na radiátoru vytápìní 
apod. 
 
 
Fyzikálnì-mechanické vlastnosti vulkanizátu 
Tvrdost (ÈSN EN ISO 868)  24° ShA 
Pevnost (ÈSN ISO 37)  1,94 MPa 
Ta�nost (ÈSN ISO 37)  330 % 
Lineární smrštìní max.  0,5 % 
 
Kauèuková pasta není urèena k dalšímu probarvování ani k mísení s jinými pøísadami napø. k získání ni �ší viskozity 
apod. 
 
Lukopren Katalyzátor 8A je urèen pouze pro vysokopevnostní kauèuky Lukopren N 8100 a N 8200. 
U ostatních tzv. nízkopevnostních kauèukù øady Lukopren N (1522, 5221, Super atd.) se pou�ívá Lukopren 
Katalyzátor. 
 
 
 

VIII. BEZPEÈNOST A HYGIENA 
24.  
Kauèukové pasty jsou zdravotnì nezávadné. 
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Lukopren Katalyzátor a Lukopren Katalyzátor 8A jsou dle platných pøedpisù klasifikovány jako nebezpeèné 
pøípravky. Pøi práci s nimi se øiïte pokyny uvedenými v bezpeènostních listech a na etiketách. 
Po dokonalém zvulkanizování pasty s katalyzátorem na silikonovou pry� je materiál fyziologicky inertní. 
 
 
 
 
Kontakt: 
Obchodnì-technická slu�ba: tel.: 321 741 350-2 
 e-mail: ots@lucebni.cz 
 
Odbyt: tel.: 321 741 545-7 
 fax: 321 721 578 
 e-mail: odbyt@lucebni.cz 
 
Zpracovali: pracovníci oddìlení OTS 
Vydáno: 6. vydání, øíjen 2007 


