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I. SORTIMENT, VLASTNOSTI A POUZITi

1. Charakteristika

Lukopren N jsou silikonové dvouslozkové kaucuky kondenzalniho typu. Po smichdni kaudukové pasty
s katalyzdtorem dochdzi b&hem nékolika hodin za normdlni teploty k vulkanizaci v celé hmot& (v neomezené tlousfce)
za tvorby silikonové pryze, kterd ma velmi nizkou adhezi k ostatnim materiéldm.

Sortiment dvouslozkovych silikonovych kau¢ukd Lukopren N zahrnuje zdkladni Fadu kaucukd sestdvaijici
z Lukoprenu N 1522, N 5221, N Super, N 5441, N 1725, N 6681, N 1000, kterou ddle doplfiuji tzv.
vysokopevnostni kau¢uky Lukopren N 8100 a N 8200.

Pro zékladn{ fadu kaucukd je uréen Lukopren Katalyzator N, ddvkovani zdlezi na typu kau¢uku a pohybuije se
v rozmezi 1,5 aZz 6 % hmotnostnich dle typu kau¢uku. Pro vysokopevnostni kau€uky je uré¢en Lukopren Katalyzator
8A v mnozstvi 3 — 4 % hmotnostni. V zddném pripadé nelze oba typy katalyzatord zaménovat.

> Lukopren N 1522
ie univerzalnim typem s dobrou zatékavosti. Slou#i k vyrob& jednodussich, tvrd$ich, méné& pruinych forem, do nichz
lze odlévat s&dru, vosk, beton, epoxidové pryskyfice. Ddle se pouzivé k vyrobé rozebiratelnych t€snéni a piirubovych
t&snéni, separacnich vrstev, k zalévdni v elekirotechnice. Je omezené& probarvitelny.

> Lukopren N 5221
stfedné viskézni pasta s dobrou zatékavosti. Vytvrzend silikonova pryz mé vyrazné vy3$i taznosti a odolnosti v¢&i

natrzeni, je mé&kkda a dobte probarvitelnd. Doporuuje se ptedeviim na vyrobu tvarové néroénéjsich forem, vicedilnych
vrstvenych forem ze sloZitych modeld s hlubimi protitvary, s pozadavkem na co nejdel3i Zivotnost.

> Lukopren N Super
pasta s nejnizéi viskozitou, s nejvyél zatékavosti a vérmosti otiskd. Casto se vyuziva v elektrotechnice a defektoskopii
(otisky a odlitky pro kontrolni a zdznamové G&ely), ddle pro vyrobu jednodusich forem pro méné ¢lenité modely, ale
s velmi jemnym relié¢fem (medaile, svicky). PrOsvitny odstin (Lukopren N Super Transparent) umoZiuje velmi dobré

probarvovéni.

> Lukopren N 5541
viskézni pasta s dobrou zatékavosti, kterd po zvulkanizovéni vytvéii silikonovou pryz s vy$§i tvrdosti a vynikajici
tepelnou odolnosti. Kromé& vybranych plniv obsahuije i tepelny stabilizétor silikonového pojiva. Je uréen pro vyrobu
forem pro odlévani nizkotavnych kov® (slitiny olova, cinu, antimonu) a? do teplot 320 °C, pro vyrobu tepelné odolnych
t&snéni (napf. susdrny), pro pouzdieni elekirickych sou¢dstek s pouzitim za vyssich teplot.

> Lukopren N 1725
- pasta s vysokou viskozitou a omezenou stékavosti. Je uréen pro snimdnf reliéfd ze Sikmych a svislych stén, vyuzivé
se pti vyrobé velkych forem pro sochy, opravéch architektonickych prvk8 a dekorativnich $tukd. Nandsi se stérkovanim
(8pachtlovanim), detaily Ize natirat §tétcem. Pro ziskdni véméjsiho otisku lze kombinovat s Iépe zatékavym typem
kaucuku jako prvni tenkou vrstvou. Je vhodny zejména pro restaurdtory a $tukatéry.

> Lukopren N 8100
vysokopevnostni typ kau€uku se zvyienou viskozitou (obtizngj$i zpracovatelnosti) vhodny k vyrob& ndro&né& ¢lenitych
forem a odlitkd s vysokou odolnosti v8¢& mechanickému a chemickému pogkozeni. Silikonovd pryz se po
zvulkanizovéni vyznaluje nejvyssi tahovou a strukturni pevnosti ze viech Lukoprend N.
Lze jej pouzit tam, kde klasické nizkopevnostni dvouslozkové silikonové kau&uky nevyhovuiji nebo vykazuii krétkou
Zivotnost (napf. odlévdni syntetickych pryskyfic, moznost pFipravy svlékacich forem a vyroby vysoce odolnych
kau¢ukovych dilc8).

> Lukopren N 8200
vysokopevnostni typ kau&uku rovn&z vhodny pro vyrobu ndro&néjsich forem a odlitkd, které se vyzna&uji vy3si pevnosti,
pruznosti a chemickou odolnosti. Ve srovnéni s Lukoprenem N 8100 vykazuje Lukopren N 8200 nizsi viskozitu a tim
tedy lepsi zatékavost pasty, jeji snadné&jsi zpracovatelnost a rychlej§i odchod bublin.
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> Lukopren N 6681
kau¢uk se zvySenou tepelnou  vodivosti  pfi  zachovdni  vybornych  elekiroizolaénich  vlastnosti
a vysokou tvrdosti. Mé& vynikaijici zatékavost a moznost dal$tho probarvovani. Je uréen k zalévani soucastek v elektro-
technice, napt. zalévani transformétord, kondenzdtord, plosnych spojd, civek aj. Nenf uréen pro vyrobu forem.

> Lukopren N 1000
viskézn{  polymerni  kapalina s vynikajici zatékavosti o snadnou probarvitelnosti. Pouzivd se predevsim
v elektrotechnice pro zalévani plodnych spojd a LED diod, ddéle k plo§nému lepenf skel (za pouZiti primeru). Vysledny
vulkanizét se vyznaduje vynikaijici &irosti a prohlednosti bez ohledu na silu vrstvy. Neni uréen k vyrobé& forem.

2. Vlastnosti kauéukovych past

- nizkd viskozita a dobrd zatékavost

- snadné zapracovani katalyzétoru

- vytvrzovéni za studena

- vérné kopirovani jemnych detaild

- nizké linedrni smrténi

- neobsahuiji rozpoustédla

- mozZnost probarvovani

- vzdjemné miseni past pro dosazeni pozadované zatékavosti a tvrdosti

- moZnost kombinovéni a vrstveni rdznych typ8 pro ziskani optimdlnich mechanickych vlastnosti formy

Lukopren N Barva (ch:i!(/zzt;t’%) l(-ll(;?r:ig Apllkac(::‘lé)ieplota
1522 krémovd 10-15 1250
5221 slonovd kost 14 1100
Super prosvitnd a modrd 6-10 1040
5541 Cervenohnéddé 20 1200
1725 okrova 190 — 250 1250 +5 az +40
6681 holubi&i sed’ 19 1580
1000 &ird 2-2,5 980
8100 zelend 50 1115
8200 Zlutd 19 1110

3. Vlastnosti vulkanizatu

- pruznost v Sirokém rozsahu teplot

- odolnost v8¢&i vodé (véetn& horké vody a pdry), povétrnosti, ozonu, kysliku

- odolnost v&¢&i UV zareni

- tepelnd odolnost v Sirokém rozmez teplot

- odolnost v¢i cyklickému tepelnému namdhdni

- separaéni vlastnosti va¢i fadé materidld (veetné lepivych plastd)

- odolnost v8¢&i bakteriim a houbdm,

- vyborné elektroizola¢ni vlastnosti neménné i pfi tepelném zatiZenf

- odolnost v&¢i elektrickému oblouku a korong

- odolnost v&¢&i slabym kyselindm a zdsaddm, poldrnim rozpou$tédldm a v&tsing soli (bobtnaji v uhlovodicich, proces
ie viak vratny)

- vy88&i propustnost pro plyny a pdru (nez u jinych kau¢ukd nebo piirodni gumy)

- fyziologicky inertnf

Technologicka pravidla Lukopren N



Fyzikdlné-mechanické vlastnosti silikonové pryze Lukopren N

Lukopren T\olrdosi Pevnost v tahu Taznost Li?%éljni Tepelnézo
(°ShA) (MPaq) (%) smrsténi (%) odolnost (°C)

N 1522 53 - 55 3,1-3,5 130 - 140 max. 0,3 -50/+250
N 5221 23 -25 1,6 -1,9 280 - 300 max. 0,3 -50/+180
N Super 30 - 32 1,4-1,6 170 - 190 max. 0,4 -50/+180
N 5541 55-57 3,4-3,7 110-130 max. 0,4 -50/+250 (320)
N 1725 58 - 60 3,8-3,9 160 - 170 max. 0,3 -50/+180
N 6681 59 -63 2,1-2,3 70 - 80 max. 0,3 -50/+180
N 1000 23 -26 0,4-0,6 110 -120 max. 0,4 -50/+180
N 8100 23 2,25 450 max. 0,5 -50/+180
N 8200 24 1,94 330 max. 0,5 -50/+180

* kratkodobé oz +320°C
Parametry méfeny po 48 hodindch po vulkanizaci za standardnich podminek pfi rel. vihkost 50%, 23=2 °C; doba
dosaZeni findlnich parametrd je zdvisld na tloudfce vrstvy, EésteEné je ovlivnéna [ vlhkosti okolniho prostiedi

4. Pouziti

« vyroba pruznych forem

- pro odlévani sadry (sosky, ozdobné sddrové predméty, dekorativni tuky, kopie archeologickych ndlezd, peceti)
N 1522, N 5221, N Super, N 1725, N 8100, N 8200

- pro odlévdni voskd (svicky, ozdobné pfedméty, voskovd jadra ve slévarenstvi, veelaiské mezist&ny) a mydel
N 5221, N Super, N 8100, N 8200

- pro odlévani betonu, umélého kamene (zahradni dekorace, ozdobné obklady, dlazby a dalsi stavebni doplriky)
N 1522, N 5221, N 1725, N 8100, N 8200

- pro odlévdani syntetickych pryskyfic (testovaci prototypy nebo technické dilce, modely, $perky, medaile)
N 1522 (pouze epoxidy), N 8100, N 8200

- pro odlévdni nizkotavnych kovd (figurky, sou&astky a dily stroj8, ozdobné predméty)
N 5541

o vyroba pruznych silikonovych odlitkG a otiskd
- silikonové t&snéni na miru (suddmy, mrazirny)
- pfisavky a podlozky pro horké (N 1522, N 5541) nebo k¥ehké pfedméty
- raznice, repliky

« zalévani a pouzdfeni komponent a sestav
- elektroizolaéni ochrana elektrosoucdstek i celych sestav (N Super, N 1000, N 6681)
- mechanické a povétrnostni ochranné vrstvy
- ¢&iré ochranné vrstvy propustné pro svétlo (N 1000)
- tepeln& vodivé vrstvy (N 6681)

o pruzné plosné lepeni
- dekorativni sklen&né plochy (&iry nebo probarveny spoj)
- pruzné lepeni plo3nych dilcd neporéznich materiéld (kov, plast)

o tésnéni hlubsich vodorovnych spar

« separacni vrstvy
- ndtéry tkanin a valcd
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Il. MiSENi PAST S KATALYZATOREM

5. Technika miseni

Pro Lukopren N 1522, N 1725, N Super, N 5221, N 5541, N 6681, N 1000 e ur¢en Lukopren Katalyzator
N. Pro Lukopren N 8100 o 8200 je ur¢en Lukopren Katalyzator 8A.

Protoze skladovénim pasty mdze dojit k ¢aste¢né sedimentaci pigmentd a plniv, je tfeba nejprve cely obsah Fadné
promichat, nejlépe pomoci ploché plastové, dievéné nebo kovové stérky. Potfebné mnoZstvi zhomogenizované pasty
se odvdzi do pfimérené velké, nejlépe $irsi plastové nddoby, a smichd se s doporué¢enym mnozstvim katalyzétoru.
Lahvi¢ku s katalyzdtorem je nutné ihned po naddvkovani uzavtit, obsah se pdsobenim vzduiné vlhkosti znehodnocuje
- snizuje se U¢innost katalyzdtoru. Zbylé mnoZstvi kaudukové pasty se ponechd uzaviené v p&vodnim obalu pro
pozd&jsi poufZiti.

Smés pasty a katalyzétoru se dokonale rozmiché plochou stérkou, zejména na dné a v rozich nddoby tak, aby doslo
k minimélnimu vmichéni vzduchu do hmoty. Proto se nesmi zamichéni katalyzdtoru provadét napf. vriulovym
michadlem pomoci elekitrické vrtacky. Doba zpracovdni zhomogenizované pasty s katalyzdtorem je cca 25 - 100 min
(dle typu kaucuku a davkovéni katalyzétoru).

Nedoporuéuje se:

o zahfivani v probéhu vulkanizace (zvyseny vznik bublinek vlivem tvorby plynnych zplodin, znehodnocenf katalyzatoru).

o vy33i pridavek katalyzatoru - docili se vétsi rychlosti vulkanizace a tim i zkrdceni doby zpracovani, ale i nezddouciho
zvétieni linedrniho smréténi, ztizi se odchod bublinek vzduchu ze zalévanych povrchd.

o niz3i pfidavek katalyzdtoru - pryz z8stédva mékka a7 lepiva, nedojde k Gplné dovulkanizaci a vytvofeni pozadovanych
vlastnosti.

Samovolny odchod vzduchovych bublinek je u nékterych kaulukd diky viskozité¢ pasty velmi obtizny, proto se
doporuéuje odvzdudnéni za snizeného tlaku (evakuace) v exikdtoru. Tim se zvysi kvalita vyrdbé&né formy a vérnost
otisk&. Vzhledem k rozpindni vzduchovych bublinek je nutno volit michaci nddobu pro kau€ukovou pastu s dostatecné
velkym objemem (aZ &tyfndsobnym).

Evakuace probihd ve sklen&ném nebo plastovém exikdtoru, ktery je propojen s vodni nebo olejovou vyvévou.
Neijdfive nakatalyzovand smés ,napéni”, vystoupd az po horni okraj nddoby a pak se stdle za plného vakua ndhle
zhrouti a klesne na pdvodni objem. V pfipadé&, Ze hrozi preteceni, je moZné krdatce pfipustit vzduch a toto opakovat,
dokud nedojde k odvzduinéni a poklesu smési. Tlak se voli v rozmezi 10 — 20 mbar, ¢as byvd maximdlng& 5 minut
(z&visi na objemu zpracovdvané pasty).

Podobnym zp8sobem mohou byt také evakuovdny mensi formy bezprostfedn& po zaliti modelu nebo pouzdfené
souldstky.

Bez poutziti evakuace je nutno pastu s katalyzdtorem nechat né&kolik minut odvzdu$nit a pak nandset postupné
v tenkych vrstvach (natirat §t&tcem nebo lit Gzkym praménkem) a vzdy vy¢kat odchodu vzduchovych bublinek, pfipadné
ie pomoci $pejle nebo paratka odstranit.

6. Redéni, mékéeni a vzdjemné miseni kauéukovych past

Viechny kaucukové pasty zdkladni fady Lukopren N Ize tedit Lukoprenem N 1000 a regulovat tak kone¢nou
zatékavost pasty. P¥idavek Lukoprenu N 1000 by nemél prevysit 10 hm. %, aby nedo$lo ke zhor$eni fyzikdlng-
mechanickych vlastnosti vulkanizétu.

Pro zmék&eni kaucukové pasty lze pouZit silikonovy olej Lukosiol M 500 v mnoZstvi 5 - 10 hm. %. Dochdzi viak
zdroveni k nezddoucimu snizeni pevnosti vulkanizdtu a zpomaleni vulkanizaéni reakce. U nékterych typ8 Lukoprenu N
mo&Ze dochdzet k vypocovani oleje na povrch formy a k jeho ulpivani na odlitcich (separaéni G&inek pfi ndsledném
barveni odlitku, vodoodpudivost povrchu odlitku).

Kaucukové pasty zdkladni Fady Lukopren N lze navzdjem misit (pfed ptidavkem katalyzatoru) a upravovat tak
fyzikaIng-mechanické vlastnosti vulkanizatu (napt. tvrdost, zatékavost). MnoZstvi davkovaného katalyzdtoru je nutné
upravit dle konkrétniho slozeni smé&si smisenych past.

Kaucukové pasty Lukopren N 8100 a N 8200 Ize misit pouze vzdjemné.
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7. Probarvovani kaucukovych past

Vulkanizéty nelze pFetirat na povrchu, je vak mozné jejich probarveni ve hmoté.

Nejvhodnéj$imi pro probarven( jsou Lukopren N 1000, N Super - transparent, N 5221. Ngkteré silikonové
kaucuky Lukopren N Ize probarvovat jen do uréitych barevnych odsting v ddsledku vy$§tho obsahu bilych plniv
(Lukopren N 1522) nebo iz obsaZenych barevnych pigmentd ve své formulaci (N 1725, N 5541, N 6681,
N 8100, N 8200).

Probarvovat Ize jak organickymi, tak anorganickymi tepelné odolnymi pigmenty (pokud maif vulkanizaty pracovat pfi
vysoké teplot&). Aplikuji se nejlépe formou past uttenych z 2 hmot. dild pigmentu a 1 hmot. dilu silikonového oleje
Lukosiol M 500. Doporucené mnozstvi pigmentové pasty je 1 - 5 hmot. % (tj. 1 — 5 g pigmentové pasty na 100 g
Lukoprenu N). Pigmentové pasta se vmichdva do kau¢uku pred pridanim katalyzétoru.

Jiz pfipravené Pigmentové pasty vhodné pro probarvovani kau€ukd lze pfimo zakoupit v barvé bild, ¢ernd, zlutd
modrd, zelend a cihlovéd (viz. samostatny prospekt Pigmentové pasty pro silikonové kaucuky). Proddvané Pigmentové
pasty jsou na bdzi tepelné odolnych a svétlostélych anorganickych pigmentd.

8. Davkovani katalyzatoru

Vzhledem k hustoté katalyzdtoru Ize u malych mnoZstvi katalyzdtoru dévkovat mnoZstvi v gramech jako mnoZstvi
v mililitrech. Pro presn&j§i objemové ddvkovéni katalyzdtoru je v karténkovém baleni pfilozena plastovd pipeta
o objemu 3 ml (s d&lenim po 0,5 ml) nebo se pouzivd injekeni stitkacka.
Mnozstvi mensi nez 0,5 ml Ize dévkovat poctem kapek: objem (ml) 0,1 0,2 0,3

pocet kapek 4.5 9 13
Pottebné naséti Lukopren Katalyzétoru N se provede zméeknutim balénku v horni &asti pipety. Cigtén pipety je treba
provést ihned po pouziti a to proplachnutim Lukoprenem Odmastovaéem, lihem, acetonem nebo technickym
benzinem.

Pro pfepocet mnoZsivi katalyzdtoru v gramech na mnoZstvi v mililitrech je nutné pouZit ngsledujici vzorec: objem v ml
(katalyzétoru) = hmotnost v g (katalyzétoru)/hustota v g/cm?® (katalyzétoru).

Pro prepocet mnozstvi kaucuku v gramech na mnozstvi v mililitrech je nutné pouZit nésledujici vzorec: objem v ml
(kau¢uku) = hmotnost v g (kaucuku)/hustota v g/cm? (kauéuku).

Doporuéené davkovani katalyzétoru

Davkovani Lukopren katalyzdtoru N / mnozstvi pasty
Lukopren N
hm. % g/100 g ml/100 g g/100 ml ml/100 ml
1522 2,5 3 2,5 3 2,4 2,8 3,1 3,75 2,9 3,5
5221 2 3 2 3 1,9 2,8 2,2 3,3 2,1 3,1
Super 3 3,5 3 3,5 2,8 3,3 3,1 3,65 2,9 3,4
5541 2 3 2 3 1,9 2,8 2,4 3,6 2,25 3,4
1725 2 2,5 2 2,5 1,9 2,4 2,5 3,1 2,35 2,9
6681 2,5 2,5 2,4 3,95 3,7
1000 3 6 3 6 2,8 5,6 2,94 5,9 2,75 5,5
Davkovani Lukopren katalyzéatoru 8A / mnozstvi pasty
Lukopren N
hm. % g/100 g ml/100 g g/100 ml ml/100 ml
8100 3 3 3,1 3,35 3,5
8200 3 4 3 | 4 31 | 42 | 33 4,4 35 | 46
Lukopren Katalyzétor N: hustota 1,07 g/cm?
Lukopren Katalyzator 8A: hustota 0,96 g/cm?

9. Doba zpracovdni a odformovéni

Doba zpracovdni jednotlivich typd past, tj. doba od zamichdni katalyzdtoru do okamziku viditelného zvysenf
konzistence a ztraty samorozlivovych schopnosti (na konci doby zpracovatelnosti je Urover zatékavosti smési vyznamné
snizena, ale kaucuk Ize jesté zpracovdvat litim).
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Minimdlni doba k odformovani uvddi ¢as v hod. s pfesnosti na pdl hod., kdy nejdfive mdze dojit k vyjmuti
vulkanizatu tloutky 6 mm z formy (pficemz horni ani spodni strana vzorku nesmi lepit) nebo mdZe byt nandsena dalsi
vrstva kauc¢uku bez narueni spodni vrstvy nebo je moiné pfistoupit k odstranéni hraditek (pomocného boxu)
a opatrnému vyjmuti modelu z vytvofené formy (vulkanizdt nelepi a vykazuije iz vratné elastické deformace).

V pFipadé vyroby vrstvené formy je mozné nandset dali vrstvu kau&uku bez naruent spodni vrstvy ihned po tom,
co horni vrstva prestane lepit. PFiblizn& o 1 — 1,5 hodiny d¥ive, nez je hodnota minimalni doby odformovani 6 mm
vrstvy.

Odformovdni a vyjmuti modelu u b&Zn& vyrab&nych forem doporuéujeme az po 12 - 24 hodindach vulkanizace.
Po 24 hod. vulkanizace za standardnich podminek (23+£2°C, 5045 % relativni vlhkost vzduchu) je u viech typd
Lukoprend N dosazeno 90 % hodnot findlnich vlastnosti, po 48 hod. je dosazeno findlnich vlastnosti.

V piipadé silnosténnych vrstev nebo odlitkd (nékolik centimetrd) je vhodné zatézovani o po 3 — 4 dnech (pfedeviim
u Lukoprenu N 6681, N 1000).

Doporuéené Minimalni doba Odformovdani
Lukopren N davkovani katalyzatoru zpracovatelnosti (min) minimalné po (hod)
(hm.%) P tloustka do 6 mm
2,5 55 6
1522 3 40 4
2 40 4,5
5221 3 95 3
S 3 45 3,5
uper 3,5 35 3
2 100 5
5541 3 60 3
2 30 5,5
lz72i 2,5 20 4
8100 3 60 24
3 50 48
DAY 4 20 24
Manipulace se zalitou
vrstvou minimdlné po (hod)
6681 2,5 45 24
Nutny pridavek vody predem
1000 2 gg 6é5 do N 1000, max. 0,1hm.%
2342°C, 50+5 % relativni vlhkost vzduchu

Pozn.: Lukopren N 1725 md omezenou stékavost (nizky samorozlivovy charakter).

10. Vliv teploty a vlhkosti na rychlost vulkanizace

Vulkanizace zagind bezprosttedné po smiseni kau€ukové pasty a katalyzatoru. Smés nejprve zvySuje svoji viskozitu, aZ
konec&né vznikne nelepivy vulkanizat. Vulkanizace méze probihat v $ir§im rozsahu teplot a vlhkosti vzduchu. Standardni
probéh je vztahovdn k teploté 23+2°C a 50+5 % relativni vlhkost vzduchu.

V piipadé vyssich teplot (30 — 35 °C) a minimdln& 50 % vlhkosti se vulkanizace zrychluje. Snizenim teplot pod 15°C
se naopak prodluzuje. Vulkanizace probihd i pfi zapornych teplotach (az -20°C), ale kau&ukovd pasta a katalyzétor
musi byt skladovdny pred touto aplikaci pti teploté +5 az +40°C.

P¥i b&zné teploté, ale nizké relativni vihkosti vzduchu pod 30% (pFedeviim v zimnich mésicich pfi vytdpéni Ustfednim
topenim) se prodluzuje lepivost povrchové vrstvy vulkanizatu.

Na niz§i vlhkost vzduchu jsou citlivé predeviim Lukopren N 6681, vysokopevnostni kaucuky Lukopren N 8100 a
N 8200. Forma z0Ostavd relativné dlouho lepivd, vulkanizace se prodluZuje, proto je vhodné vlhkost vzduchu zvysit —
zvlhéovace vzduchu, zdroj vody na radidtoru, mokré textilie okolo formy apod.

Pro zkrdceni doby zpracovatelnost (i zkrdceni minimdlini doby odformovdni) Ize ke kauukové pasté jesté pred
ddvkovanim katalyzatoru pfimisit cca 0,05 hm. % vody (napf. na 100 g kaucuku se ddvkuji cca 2 kapky vody z pipetky
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pouZivané pro ddvkovdni malych mnoZstvi katalyzdtoru). Smiseni vody s kaucukovou pastou je obtizné a musi byt
provedeno ddkladné. Uvedenym piidavkem vody lze dobu zkrétit az o polovinu (v zdvislosti na typu kaucuku).

IIl. POMOCNE PRIPRAVKY

11. Pomocné pripravky — primery

Lukopreny N maiji velmi nizkou adhezi k ostatnim materialdm. Zvyieni adheze lze dosdhnout pomoci spojovaciho
prosttedku (primeru), kdy se dany povrch nejprve odmasti ptipravkem Lukopren Odmastovaé a poté se nanese
adhezni pfipravek Lukopren Primer A (kysely systém) nebo N (neutrdlni systém). Cca po 20 minutéch (po odpafeni
nosného rozpoudtédla a chemické reakci s podkladem) Ize nand3et katalyzovanou pastu Lukopren N. Pouzitf
spojovacich pripravkd se rovné&z doporucuje pFi vyrobé& tzv. vrstvené formy, pokud jsou delsi intervaly p¥i nandsenf
iednotlivych vrstev kaucuku.

Lukopren Primer A je bezbarvy pFipravek, Lukopren Primer N mé nahné&dly odstin. Zakladni rozdil mezi primery je
v jejich G&inné sloZce a jeji reakci s povrchem materidlu, na ktery je aplikovdan. Lukopren Primer N je univerzdlngjsim
ptipravkem, obsahuje neutrdlné reaguijici slozku, kterd povrchy nijak neposkozuje. Lukopren Primer A obsahuije kysele
reagujici latku, kterd nékteré povrchy naleptdvd a pdsobi korozivné na okolni citlivé materidly. P¥esto je nékdy potteba
k ziskd&ni dostate¢né adheze silikonového kauc¢uku na dany material pravé takovy postup.

Mira zlepeni adheze se lisi dle typu podkladu a nelze vzhledem k $iroké $kdle a odlisnostem v materidlech obecné
definovat (viz. prospekt Pomocné pfipravky k silikonovym tmel@m a kau&ukdm).

12. Pomocné pFipravky — separdtory

P¥i vyrobé& forem je vhodné pottit plochy, model a hraditka separa&nim p¥pravkem Lukopren Separdtor, ktery po
zaschnut{ vytvo¥i pevny film s dobrymi separa&nimi vlastnostmi. Jeho odstran&ni se provede omytim vodou.
K separaci se nedoporucuiji pFipravky jako olej, vazelina apod., které naruduji silikonovou pryz jiz od pocéatku
vulkanizace.

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

Separaci je tfeba provédét velmi d@sledng, nejlépe ve dvou vrstvéch a vidy vyekat dokonalého odpareni rozpoustédla.
P¥i separaci tenké vrstvy kau¢uku mdze dojit pdsobenim rozpoustédla v separdtoru ke vratné deformaci (nabobtnéni
vulkanizétu), kterd zmizi po jeho odpareni (do 1 hod).

Upozornéni: Parafin obsazeny v Lukoprenu Parafinovém Separdtoru se pfi teplotdch pod 20 °C vysazuije z roztoku
v podobé& mlé&né bilého zdkalu nebo vlocek. Pro spravnou funkci separdtoru je tfeba tento zékal odstranit ohfevem
lahvi¢ky nad 20°C a separaci provddét pfi této teploté.

13. Cisténi naradi a povrchd

Nezvulkanizovanou kaucukovou pastu je tfeba co nejdfive setfit (textilie, papfrova utérka) a zbytky docistit
Lukoprenem Odmastovaéem, acetonem, piipadné technickym benzinem nebo tedidly s obsahem aromatickych
uhlovodikd (toluen, xylen). PF jejich pouZiti je nutné zajistit dobré vétrdni. Odstran&ni pasty i vulkanizatu
z pot¥isnéného odévu je problematické.

Vulkanizdt mé nizkou adhezi k podkladu, Ize tedy jednoduse odstranit odrolenim, sloupnutim a poté plochu do¢istit
Lukoprenem Odmasfovagem. Vyhodné je pouZivani maskovacich papirovych pdasek v okoli aplikace kaucukové pasty
— po jejim odstran&ni (jakmile se kaucukovd pasta pFestane roztékat) je okoli &isté bez nutnosti odstrafiovéni
nezddoucich zbytk®.
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IV. VYROBA PRUZNYCH FOREM

14. Pfiprava modelu

Povrchovd Uprava modelu

Model méze byt zhotoven ze dfeva, skal, kovu, plastické hmoty, keramiky, sadry, vosku, plasteliny, papiru (tvrdsi,
voskovany), kamene nebo jilu. Na jeho povrchu musi byt odstran&ny povrchové vady, neni-li Gmysl tyto nerovnosti
ddle reprodukovat. Povrchy model® poréznich material® musi byt utésnény lakovymi nétéry. Pokud je poZadovén
vysoky lesk odlitkd z forem, doporuéuje se opattit povrchy model& voskovymi nebo poliovymi natéry.

K dosaZeni dobré separace a tedy nejjednodugsiho odformovdni se doporuluje pottit povrch modeld slabou
vrstvi¢kou (pomoci hadfiku) Lukoprenu Separatoru ev. jinym separaénim piipravkem. Pro separaci modeld ze
silikonové pryze nebo jiného vodoodpudivého materidlu a pro papirové modely je uréen Lukopren Parafinovy
Separdtor. Po jeho zaschnuti je moZzno provést odliti pomoci nakatalyzovaného Lukoprenu N.

U sédrového nebo jilového povrchové neupraveného modelu staéi zpravidla pouhé smoéeni vodou. Voskové modely
a vétsina modeld z détské plasteliny nenf potfeba separovat.

Ohraniceni modelu

Misto kam umistime model a budeme lit kau¢uk, m&ze byt rozebiratelny box zhotoveny z hraditek, pomocnd néddoba
napft. plastovd krabicka, kterou Ize ndsledné roziezat nebo rdmedek vytvarovany z plasteliny. Pomocny box lze vyrobit
i zv. na miru, napt. sedroubovat z dfevénych lakovanych hraditek, slepit z tvrdych lesklych karton8 nebo r8zné silnych
a tvarovatelnych plastovych desek. Je potfeba dbdat na t&sné spojeni s podlozkou, aby nedochdzelo k podtékani
kaucuku (pfilepit, dotésnit modelinou). Ddle se doporucuje jeho separace tak jako u modelu.

Vzddlenost mezi modelem a st&énami pomocného boxu (rdmecku) vymezuije tloudtku formy resp. u vrstvené formy jak
tloustku formy, tak zpeviiujiciho loZe.

Lici otvor

Casto slouzf jako lici otvor pi vjrobé odlitkti podstavnd strana modelu. Tato &st se piipevni k hraditku, tak se mezi
podstavnou stranu modelu a hraditko nedostane Z&ddny kau&uk a forma bude mit v tomto mist& otvor.

V pFipadg, ze model nemd takovou vhodnou plochu, vyrobime ndlitek vhodného tvaru (vélcovy, obdélnikovy, klinovy)
a ptilepime k modelu (v mist& bez detaild) a zdroveri k hraditku. Daldi moZnosti je opatrné vyFiznuti (ostrym Fezacim
ndstrojem) nebo vyvrtdni (ostrym vrtdkem pomalym vrtdnim bez pfitlaku) nalévaciho otvoru ve vhodném
mist& pfipravené formy.

15. Pfiprava jednodilné formy - jednoduchy model

Pouziva se predevdim pro modely s jednostrannym reliéfem, jako jsou plastické obrazky, mince, znaky nebo
ornamenty. Model se umisti do pomocné nddoby nebo pomocného rozebiratelného boxu a provede se separace.
P¥ipravend kaucukové pasta se lije slabym proudem tak, aby se vyloucilo tvoreni vzduchovych bublinek a rozrugily se
bublinky jiz vzniklé pfi zamichdni katalyzatoru. Je vhodné nejprve natfit $tétcem slabou vrstvu po celém modelu, po-
té¢ mechanicky (pomoci 3pejle nebo $pendliku) odstranit viditelné bublinky hlavn& v zahybech a negativnich Ghlech
modelu a teprve pak nalit zbylé mnoZstvi pasty. Mechanickd odolnost formy méze byt zvydena sifovymi tkaninami,
napf. gézou, hedvabim, pytlovinou nebo polyesterovou tkaninou.

Tloustka stén modeld o rozméru cca 30 cm nemd byt vétsi neZ 1 cm, u forem men$ich model® by neméla presdhnout
5-8 mm. Lze pouzit vechny typy formovacich kau¢ukd Lukopren N.

vwvrs

16. Priprava dvoudilné formy — jednodussi trojrozmérny model

U jednodussich trojrozmé&rnych modeld (s rovhomé&rnou tloustkou ve viech smérech a jasnou délici rovinou) Ize
pripravit dvou nebo vicedilnou formu pouze ze silikonového kaucuku bez zpeviujiciho loze. Dle velikosti modelu se
vytvoif pomocnd néddoba nebo box. Provede se separace. Do boxu se nalije malé mnoZstvi nakatalyzované pasty,
&imz se vytvoii dno formy (maximalni tloudtka vrstvy 0,5 cm). Cca po dvou hodindch (dno je zvulkanizovdno do
nelepivého stavu) se vlozi do boxu naseparovany model. Pfi umisfovani modelu do boxu je tfeba brat v Gvahu, Ze
podstavnd strana modelu (so3ky) slouZi jako lici otvor pfi vyrob& odlitkd. Proto se tato &ast pfiloZi, pFipadné pfilepi
k hraditku.

Model se z jedné poloviny zaleje pastou tak, aby délici rovina vytvarela podélny fez modelem. Kauduk se nechd do
druhého dne zvulkanizovat, &imz je vytvoren prvni dil formy. Pied odlitim druhého dilu je mozno vytvofit zémky formy.
Ty se vyfiznou (napf. ve tvaru malych 3palicku) ze zbytkd zvulkanizovaného kaucuku a pfilepi se na délici rovinu
prvniho dilu pomoci Lukoprenu S 6410. Zamky lze také vytvofit vnofenim napt. PE vdle¢kd do nalitého
nezvulkanizovaného kauduku. Po zvulkanizovéni se vélecky jednoduse odstrani. Po nékolika hodinach (dle typu
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kaucuku) se pristoupl k vyrob& druhého dilu. Zde je velmi délezitd dokonald separace délici roviny a vytvofenych
zamk0. Jednd se o spoj silikon-silikon, proto je G&innym separdtorem pouze Lukopren Parafinovy Separdtor,
ktery se nandsi §téteckem nebo vatickou na $pejli. Je tfeba klast velky d@raz na dobrou separaci okolo nalepenych
zadmkd, hran a podobnych problematickych mist. Poté se model zaleje pfimé&fenym mnozZstvim nakatalyzované pasty
a vytvo¥i se tak druhy dil formy. Lze pouzit vechny typy formovacich kautukd Lukopren N.

17. P¥iprava dvoudilné formy naslednym rozfiznutim

Dvoudilnou formu lze vyrobit i ndslednym rozfiznutim vulkanizétu, ktery se vyjme (po dokonalém zvulkanizovéni)
v&etné zalitého modelu z pomocného boxu z hraditek. Tento postup je pomé&mé jednoduchou a rychlou alternativou
ptedchdzejiciho postupu, ale zaroveri méné Setrnou k modelu (mOze dojit k jeho nafiznuti, pogkrdbdni). Hodi se napt.
pfi odlévéni jednodussich svicek a mydel.

Model se umisti do pomocné nddoby a provede se separace. Pfipravend kaucukovd pasta se lije slabym proudem
tak, aby se vylougilo tvofeni vzduchovych bublinek a rozrusily se bublinky jiz vzniklé pfi zamichani katalyzdtoru. Je
vhodné nejprve natfit §t&tcem slabou vrstvu po celém modelu, po t¢ mechanicky (pomoci $pejle nebo $pendliku)
odstranit viditelné bublinky u a teprve pak umistit do pomocné nddoby a nalit zbylé mnoZstvi pasty. Je nutné pamatovat
na lici otvor, ktery byvd obvykle v podstavné casti modelu. Po zvulkanizovéni se provede fez tak, aby bylo mozné
model (a ndsledn& odlévané tvary) co nejlépe vyjmout. Rez mOze rozdélit formu na dva (i vice) dild, déle moze byt
forma nafiznuta pouze z &ésti (napt. jen ke knotu). Casto je tez veden smérem cik-cak pro vytvoreni zémk8, které
pozdé&ji usnadiuji sklddéni formy pfi pouZiti.

Postup je vhodny pro Lukopren N 1522, N 5221, N Super, N 5541, N 8100, N 8200.

vvvvvv

U slofitych trojrozm&rnych model® s nerovnomérnou tloustkou a ndroénym reliéfem se doporuduje vyroba tzv.
vrstvené formy z Lukoprenu N 5221, N 8100 a N 8200.

Pro snadné vytvoFeni délici roviny lze pouzit modeldiskou hlinu. Spodni ¢ast pomocné nddoby nebo boxu z hraditek
se vyplni modeldiskou hlinou. Do ni se vtla¢i model a navlhéenymi prsty nebo $pachtli se vytvaruje vhodnd délici
rovina (v&tsinou je to podélny ez modelem). Pro pozd&jsi presné sesazovéni se v délici roving vymezi tzv. zamky jok
pro silikonovou formu, tak podp&mé loze. Pfi umisfovani modelu do boxu je tfeba brdt v Gvahu, Ze podstavné strana
modelu (sosky) slouzi jako lici oftvor pfi vyrob& odlitkd. Proto se tato ¢&&st prilozi, pFipadné pfilepi
k hraditku.

Provede se separace modelu pomoci Lukoprenu Separdtoru. Postupné se pomoci §t&tce nandsi 3 az 5 vrstev
kaucuku vidy po zvulkanizovéni té predchozi (bez nutnosti pouZiti primeru nebo odmasténi). Mezi poslednimi vrstvami
mZe byt vloZzena gdza nebo fidkd tkanina (u Lukoprenu N 5221). Optimdlni tloustka formy je 2-3 mm. Pokud je
mezi odlévanim jednotlivych vrstev prostoj v&t§i nez jeden den, je vhodné potfit zvulkanizovanou predchozi vrstvu
spojovacim pFipravkem Lukopren Primer A nebo N a teprve pak nanést dalsi vrstvu kauduku. Tim je zajisténo
dobré propojeni jednotlivych vrstev. Ndasledng&, po zvulkanizovdni posledni vrstvy, se vytvo¥i sédrové, pFpadné
betonové nebo polyuretanové loze ke zpevnéni formy.

Poté se pomocny box rozebere, model spolu s formou i loZem se uvolni z modelétské hliny a umisti do nové
sesazeného boxu z hraditek. Stejnym postupem se vytvofi druhy dil formy a loze. Zde je velmi ddlezitd dokonald
separace spoje silikon-silikon, U&innym separdtorem je pouze Lukopren Parafinovy Separator.

Jestlize se z jednoho modelu vyrdbi vice forem, mdze vlivem Gbytku separaénf vrstvicky dojit k postupnému prilepovéni
kau¢uku k modelu. V tom pfipadé je nutné nétér Lukoprenu Separétoru obnovit.

19. Pfiprava jednodilné nebo dvoudilné tenkosténné formy s lozem

Jiny postup pfiipravy pruzné tenkosténné formy s pomocnym loZzem je zaloZen na vytvofeni mezivrstvy mezi modelem
a zpeviujicim loZzem (pomoci odstranitelné modelovaci hmoty), do které se lije nakatalyzovand kau&ukovd pasta
Lukopren N.

V piipadé jednodilné formy se model uloZi do rozebiratelného boxu a pokryje se stejnomérnou vrstvou modelovaci
hmoty, jejiz tloustka pfedem definuje i tloustku budouci formy. Pfed nanesenim modeliny Ize model obalit napt.
tenkou folii nebo alobalem pro jeji pozdg&jsi snadn&jsi odstran&ni. Ndsledn& se kolem modelu s vrstvou modelovaci
hmoty zhotovi pomocné (sddrové, polyuretanové) loze ke zpevnéni formy, které moze byt pfi vé&tich rozmérech modelu
i vicedilné.

Po ztvrdnuti se loZe sejme a odstrani se modelovaci hmota (dokonalé ocigténi povrchu modelu je ddlezité, protoze
silikonové kaucuky presn& kopiruji detaily povrchu). V pomocném loZi se vyvrtaji minimdlné dva odvzdudfovaci
kandlky a nalévaci otvor. Znovu se model (pfedem naseparovany Lukoprenem Separdtorem) a loze (navlhéené
sddrové loZe) sesadi a do vytvofeného meziprostoru se vlévd kaucuk promichany s katalyzatorem. Nakatalyzovanou
pastu je vhodné pfedem odvzdusnit.
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V ptipadé dvoudilné formy je nutné spodni &é&st pomocné nddoby nebo boxu z hraditek vyplnit modeld¥skou hlinou
nebo modelinou. Do ni se vila¢i model a navlhéenymi prsty nebo $pachtli se vytvaruje vhodnd délici rovina (vét$inou
ie to podélny fez modelem) a v ni z&mky, pro spravné vzdjemné dosednuti obou polovin formy i loze. Déle se
pokracuje vyde popsanym zplsobem, &mZ se pFipravi jedna polovina formy. Po zvulkanizovdni pfipravené formy se
pomocny box rozebere, celd forma i s modelem se vyjme z hliny a znovu ulo?i do nové sestaveného boxu z hraditek.
Druhd polovina formy se pfipravi stejnym zp8sobem. Je nutné dbat na dobrou separaci spoje silikon- silikon pted
vlévanim kau&ukové pasty do vytvoFeného meziprostoru (pouzit Lukopren Parafinovy separdator).

Postup je vhodny pro dobfe zatékavé typy Lukopren N 1522, N Super, N 5221, N 5541, N 8200.

20. Priprava svlékaci formy - trojrozmérny jednoduchy model

Lukopren N 8100 lze pouzit na vyrobu tzv. svlékacich forem pro malé modely. Jedné se o tenkovrstvé formy, kdy
se postupné pomoci §tétce nandsi 3 az 5 vrstev kaucuku (vZdy po ztuhnuti pfedchozi vrstvy) bez pouZiti textilnf vyztuhy.
Po dokonalém zvulkanizovéni (min. po 24 - 48 hodindch) se forma z modelu prost& svlékne. Pro nésledné odlévani
je nutné pomocné loZe.

21. Snimani otiskd ze svislych stén, kopie soch

Pro snimdni reliéfd ze svislych nebo gikmych sté&n se pouziva Lukopren N 1725, kiery md vy33i viskozitu a omezenou
stékavost. Pokud je nutné vérné kopirovat jemné&j3i strukturu snimaného podkladu, je nutné vyuZit prvnich pdr minut
po zamichdni katalyzatoru (kdy je pasta tekutd a dobfe zatele) a $tétcem opattit cely model tenkou vrstvou kaucuku.
Po jejim zvulkanizovani po cca 2 hodindch se nanese silngj§i vrstva Lukoprenu N 1725. Ddle lze pouzit jako prvni
tenkou vrstvu Lukopren N 1522 nebo N 5221 a po jejim zvulkanizovdni nanést $tétcem, $pachtli nebo rukou
v gumové rukavici Lukopren N 1725 v jedné nebo vice vrstvéch (po zvulkanizovani ptedchozich). Od urcité tloustky
st&ny byvé celd forma tzv. samonosnd. Timto zp8sobem lze vyrobit jednodilnou ¢&i vicedilnou formu.

22. Odformovani a koneénd Uprava formy

Rozebrani pomocného boxu a vyjmuti modelu z hotové formy je potfeba provadét velmi opatrné. Pred rozebrénim
boxu nejdfive pomackanim vulkanizétu zrudime jeho pfilnuti ke st&ndm boxu. Stejn& tak postupujeme pfi vyjimani
modelu.

U hotové formy je treba provést jeji ,docisténi”. Rozné pretoky kau€uku na hrandch se $etrn& odst¥ihnou. Na zaoblenf
hran a pro jemngj§i docisté&ni |ze pouzit brousek z pemzy.

23. Temperace forem

Pro dosazeni objemové stabilizace formy, pfipadné pfi pouZiti forem pfi vy&§i teploté, je vhodné jesté pred prvnim
pouzitim formu temperovat. Temperace se provddi v sudarné s vymé&nou vzduchu postupnym zvy$ovdnim teploty na
150 °C a ponechénim po dobu 30 minut pfi této teploté.

Timto postupem se docili rychlé odstranéni nezabudovaného prebyte¢ného katalyzdtoru a ndsledné zdravotni
nezdvadnost formy.

24. Zivotnost formy, slepeni formy p#i poskozeni

Zivotnost formy zdvisi na vybé&ru vhodného typu silikonového kauduku, na frekvenci odlévani, na chemickych
vlastnostech odlévaného materiélu, na zpdsobu vyroby formy, ptedeviim viak na $etrném zachdzeni s formou pfi
odformovévani odlitkd.

P¥i opakovaném pouziti a vysokém poctu odlitkd méze po ureité dob& dochazet k nalepovani odlévanych materiald
na stény formy. Na tato mista je vhodné nanést tenkou vrstvu Lukopren Parafinového Separétoru. Obnoveni
nelepivosti, pfedevsim pfi odlévani plastd, lze i viozenim do susérmy na 4 — 8 hodin pfi teploté 150°C.

Silikonové pryz z Lukoprenu N nemd tak vysokou strukturni pevnost. Na nejvice namdhanych mistech méze dojit k
iejimu natrzeni. Lepeni lze jednodude provadét jednoslozkovym silikonovym tmelem Lukopren S 6410 nebo
Lukopren S 8280 v tubickdch (25 ml) opatfenych $pic¢kou. Pro slepeni forem z Lukoprenu N 5541 doporuéujeme
pouzit Lukopren S 9780 (odstin cihla, 25 ml), ktery je stejn& vysoce tepelné odolny.

Slepovany vulkanizét musi byt vidy zbaven separaénich pripravké a odmastén (Lukoprenem Odmastovaéem,
lihem, acetonem).

Technologicka pravidla Lukopren N
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V. ODLEVANIi MATERIALU DO SILIKONOVYCH FOREM

25. Sddra

Jednou z nejpouzivangjSich hmot pro vyrobu odlitkd je praskové sddra. Kromé toho, Ze je relativné levnd a technicky
velmi dostupnd, tak se i snadno zpracovévd a pomérmé rychle tvrdne. Na vyrobu odlitkd je nejvhodné&jsi sddra
modeldFskd. Je jemnd, md vysokou bélost a je pevné&jsi nez b&zné sadra stavebni.

Postupy pfi michdani sédry s vodou jsou vétSinou vyrobcd uvedeny na obalech. V praxi jde o to pfipravit homogenni
roztok, ktery dobfe zatékd a neobsahuje vzduchové bublinky. Priprava sddrového roztoku se provadi tak, ze se do
michané nddobky pfedsadi zndmé mnoZstvi pragkové sddry a ta se zalije pfedepsanym mnoZstvim vody (pfiblizng 2
hmot. dily sédry a 1 hmot. dil vody). Miseni se provadi plochym michadlem ru¢né v irsi plastové misce. Pro eliminaci
vzduchovych bublinek ve smési byl s Usp&chem odzkou$en pFidavek silikonového odpénovace Lukosan E201
naddvkovany do vody pro rozpou$téni sddry v mnozstvi 0,05% (0,5ml na 11 vody). Doba zpracovdni takto
ptipraveného sddrového roztoku je zpravidla 10-15 min.

Sédra se leje pomalym proudem do stfedu formy tak, aby se rozlévala do stran. Nakonec se poklepnutim formou o
podlozku vyrovnd hladina sédrového roztoku. Forma od této doby musi byt ulozena ve vodorovné poloze. Podle
ndro¢nosti odlitku a typu sddry Ize cca po 2 hod., radgji viak po del3i dob& provést odformovdni. To se provédi
postupnym oddé&lovénim odlitku od formy po obvodu smérem k jejimu stfedu.

Uprava odlitku

Po vyjmuti z formy se sefiznou pfipadné pretoky a u dvoudilnych forem se zadisti $ev na dé&licich rovindch. Rovné? se
provede pfipadnd retu§ vzduchovych bublinek cerstvé pfipravenym sddrovym roztokem. Poté se odlitek nechd
vysychat. Pro zpevnéni je moZno povrch sddrového odlitku nattit nebo namocit do zfedéného roztoku vodné akrylatové
disperze (napt. Sokrat 2802 zfedény 1:7 az 1:10). Odlitek se nechd opét vyschnout.

Pokud je tfeba, lze pouzit retardér (zpomalovag) tvrdnuti sadry. V literatute je uvadén vodny roztok polyvinylalkoholu
(PVAC). Jeho mnoistvi je tfeba odzkouset.

Forma pro odlévdni sadry m8ze byt vyrobena ze viech typ® Lukopren N, limitujici je sloZitost odlitku.

26. Beton

Do forem ze silikonovych kau¢ukd Lukopren N se ve velké mite odlévaii betonové vyrobky, které nachdzeiji pouziti
zejména ve stavebnicivi. Jedné se o rdzné dlozdice, umély kamen fady druh8 a stavebni prvky jako betonové tvarovky,
z4bradli, balustrady, sochy apod. | zde se provadi probarvovani vyrobkd pomoci anorganickych pigmentd stalych
vO¢&i alkdliim, povétrnosti a UV zdfeni. Na zna&nou &dst t&chto vyrobkd se jako pojivo pouzivé bily cement, ktery ma
vysokou alkalitu. To md negativni vliv na Zivotnost forem.

Nejvhodng&jgimi typy pro vyrobu formy na odlévdni betonu jsou Lukopren N 1522, N 5221, N 1725
a vysokopevnostni kau¢uky Lukopren N 8100 o N 8200.

Pozn.: u Lukoprenu N 5221 m0Ze dochdzet (hlavn& u novych forem) k vypocovéni mikroskopické vrstvicky oleje na
povrch formy a ndsledng k jeho ulpivéni na odlitcich. To mé za ndsledek vodoodpudivost odlitku a obtiznou
povrchovou pigmentaci pomoci vodnych barev. S pouzivénim formy se efekt snizuje.

27. Pryskyfice

Velkou vyhodou forem ze silikonovych kau¢ukd Lukopren N je, 7e do nich Ize vyrdbét odlitky z organickych pryskyfic
jako pojiva, aniz by doslo k jejich pfilepeni k formé&. Podminkou viak je, aby neobsahovaly monomerni slougeniny a
organickd rozpoudtédla. Ta zna&né zkracuji Zivotnost forem, u kterych rychle dochdzi k zirgté jejich separacnich
vlastnosti, kfehnuti a destrukci. Zakladnimi poZzadavky na pryskyfici je, aby mé&la co nejnizéi viskozitu, rozumnou dobu
zpracovatelnosti, snadné davkovéni slozek a neboutlivou reakci v prébghu tvrdnuti.

| pFes spravny vybér pryskyfice a typu kau&uku se doporucuje ob&asnd regenerace silikonové formy zah#étim v sugarné
(pokud moZno s vymé&nou vzduchu) na 4 — 8 hodin p¥i 150°C.

Pro odlévani epoxidovych pryskyfic lze pro vyrobu formy pouzit Lukopren N 1522, N 1725, N 5221.

Pro odlévani agresivngjSich typd pryskyfic (polyuretanovych, akryldtovych a polyesterovych pryskyfic) a tam, kde
klasické nizkopevnostni dvouslozkové silikonové kaucuky vykazuiji kratkou Zivotnost, jsou uréeny vysokopevnostni
kaucuky Lukopren N 8100 o N 8200.

Probarvovani pryskyrice a pfiprava smési k odlévani

Odzkousgena byla CHS Epoxy 517 v kombinaci s tvrdici slozkou Telalit 410 nebo CHS Tvrdidlem P 11 (Spolchemie).

Tato smés se dobfe osvédcila zejména pro snadné ddvkovani slozek, dobu zpracovatelnosti i dostupnost na trhu.

Vlastni probarvovdni pryskyfice se provadi pfidavkem anorganickych pigmentd (napt. Bayferrox), které se zamichaif

do slozky A (CHS Epoxy 517). Potom se naddvkuje slozka B - tvrdidlo. Zamichany vzduch i vzduchové bublinky z
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povrchu pigmentu samy stoupaiji k hlading. Pro jejich urychlenf je vhodné pracovat v nddobce se dnem vétsiho
préméru. Michéni se doporuduje provddét ru¢né plochym michadlem.

K rychlej$imu odchodu vzduchovych bublinek ve smési m8Zze byt pouZit i vhodny odpénovaci p¥ipravek, napt. BYK
530 v mnoZstvi 0,1-1,0% hmot. Pokud se pryskyfice plni anorganickym plnivem (napfiklad mlety kiemen, vapenec,
k¥ida) a jeji viskozita se tak zfeteln& zvysi, je vhodné evakuovat pomoci vyvévy. Tento zpdsob je jiz ndrocn&jsi a
vyzaduje i potfebné vybaveni.

P¥i vyrob& umélého piskovce se pouiivaiji tridéné kfemenné pisky, které se spoji malym mnoZstvim pryskyfice
(v rozmezi 4-8% hmot). Ziskand smés v podobé& husté kase se do formy zpravidla mechanicky napé&chuje. Timto
zp8sobem se vyrabéji sochy, dézy, repliky apod.

Z polyesterovych prysky¥ic byl vyzkouen typ Polylite 32032-00 s katalyzdtorem Norpol Peroxide 1 (Reichhold CZ).

28. Vosk

Vyroba forem pro odlévani svi¢ek, ozdobnych pfedmétd, veelaiskych mezistén, rozmnozovdni voskovych jader pfi
odlévani kovd. Podle ndro¢nosti a povrchové &lenitosti se pfipravuii jednodilné nebo dvoudilné formy.

Vyroba sviéek

Svieky klasického slozeni se vyrabéii ze smési parafinu a stearinu v hmotnostnim poméru 7:3 az 1:1. Navézend smés
se rozpousti na vodni lazni. Optimdlni teplota pfi odlévani je 85 °C.

Povrchovy lesk na parafinovych svickéch se docili jejich kratkym ponofenim do lihovému laku L 1010, Fed&ného
Lihovym Fedidlem L 6000 v objemovém poméru 1:1. Malovani na svicky $tétcem Ize provadét pomoci liholaku s
rozpudté&nym pigmentem. K probarvovéni parafinu a stearinu jsou nejvhodné&jsi specidlni, tzv. tukorozpustné pigmenty
Solvent (Synthesia a.s.), které se vyrdbéji a doddavaii v fad& barevnych odstind navzdjem misitelnych.

V posledni dobé jsou oblibené svicky vyrdbéné z veeliho vosku. Teplota pti jejich odlévani je 70 °C.

Pro vyrobu formy lze pouzit Lukopren N 1522, N Super, N 5221 o N 8200.

29. Nizkotavné kovy

Podle velikosti a tvaru modelu se pfipravuiji jednodilné nebo dvoudilné formy z Lukoprenu N 1522 o N 5541. U
dvoudilné formy je vhodné vytvoreni odvzdusfiovacich kandélkd pro odchod vzduchu z méné pfistupnych mist. Tim je
zajiténo rychlé zaplnéni t&chto prostor slitinou, dfive nez dojde k jejimu zchladnuti.

Slozeni slitiny

Optimélni slozenti slitiny, kterd nesmi byt ani pfilis mékka, ani pfilis tvrdd a k¥ehkd, je nasledujici: 20 % hmot. cin, 70
% hmot. olovo, 10 % hmot. antimon. Antimon kromé& tvrdosti snizuje i p¥ilisné smrifovdani slitiny pfi tuhnuti. Je vyhodné
davkovat jej ve formé slitiny (litefina).

Taveni slitiny

Slitina optimadlniho sloZeni jednotlivych kov® se zah¥ivd nejlépe na elekirickém vafi¢i v zednické nabéracce. Na
vytokové &dsti nabéracky je vyhodné privatit plidek, ktery zabraruje strusce, tvofici se na hlading taveniny, jejimu
vniknuti do formy.

Roztavend slitina musi mit pfed odlévanim do formy optimdlni teplotu. Tato teplota se mé&ff pomoci dfevéné $pejle.
Jejim ponotenim do taveniny na dobu 5 sec., se sleduje zabarveni ponofeného povrchu. Pti svétlehnédém zbarveni
ie teplota nizkd, p#i tmavohn&dém optimalni. Cernd barva signalizuje vysokou teplotu.

Pfiprava formy

Kautukovd forma (pfedem objemové stabilizovand temperaci, ¢l. 23) se na vnitfnich &astech potie prégkovym
mastkem (talkem), pfipadné praskovym grafitem. Prebytedny prdsek se oklepne. Forma p¥i pocdtku odlévani se
zahteje v suddarné na teplotu 55 °C. To proto, aby se pfi vliti slitina pfili§ neochlazovala a dobfe zatekla zejména do
vzdalen&ijsich 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 vléva do predehiaté formy nalévacim otvorem plynulym proudem bez prestdvky aZ do
Uplného napln&ni a vytvoteni horntho menisku. Okamzit& se pomoci dlata provede poklep na bok formy. Hranou
dléta se stahne vrstvicka strusky a zérovers se zarovnd hladina taveniny. Odformovani se provede po 3 az 5 minutéch
podle velikosti formy.

Opakované odlévani

P¥i opakovaném odlévani nizkotavnych kovd je tfeba dodriet pravidlo, Ze forma musi byt zchladld na 55 °C (1.
teplota, kterd se st&zi udrzi na ruce). Na prodlouZeni Zivotnosti vlastni formy md vliv i nand$eni vrstvi¢ky mastku na
vnitfni povrch vzdy po druhém az tretim odlitku. Pé¢e o formu se v kazdém ptipadé vyplati, protoZe jeji Zivotnost se
zvy§i az o polovinu. Sto i vice odlitkd neni Zddnou vyjimkou.

Technologicka pravidla Lukopren N
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Upruvu odlitku

Po zchladnuti se od vlastniho odlitku oddéli ndlitek z nalévaciho prostoru a piipadné pretoky z odvzdu$hovacich
kandlkd. To lze provést pomoci klesticek, pfipadné pilkou. Pilnickem se provede retu$ $vu, ktery vznikl na spojich
polené formy. Uplné vyhlazent lze provést néslednym prebrougenim korundovym brouskem. Cely povrch odlitku je
treba oistit od nedistot (strusky). K tomu je nejvhodngjsi kartdéek s jemnymi bronzovymi dratky.

Povrchovd Uprava

Povrchovou Upravu Ize provadét natérovymi hmotami, a to jak rozpoudtédlovymi, tak vodou Feditelnymi. Zvlésté
vhodné jsou barevné sady uréené pro modeldrstvi. Dal$f povrchovou Gpravou je galvanické pokovovéni. Tim mézeme
doséhnout jok leskly povrch (niklovani, zlaceni), tak i rdzné odstiny, jako jsou imitace kov8 a r&znych patin. Vyhodou
galvanizace je i dosazeni zvy$ené pevnosti odlitku a odolnosti v8¢&i odéru. Nevyhodou je skute¢nost, Ze tuto operaci
ie tfeba zadat u specializovanych firem.

Bezpeénost pfi prdci

ProtoZe se pracuije s roztavenym kovem, je tfeba mit vhodny pracovni odév, koZené rukavice a ochranné bryle. Kromé
toho se doporucuje odvétréni pracovni mistnosti, protoZe slitina obsahuje zna¢né procento olova.

VI. VYROBA SILIKONOVYCH ODLITKU A OTISKU

30. Separace forem, odlévani a Uprava odlitku

Lukopreny N lze pouZivat pro vyrobu rdznych pryzovych souldstek, podlozek, samostatnych t&snicich elementd,
modeld a prototypd rdznych tvard. Typ Lukoprenu N se voli podle pozadavkd na pruznost nebo tvrdost odlitku, Ize
pouzit véechny typy Lukopren N.

Obvykle se vyrébegii litim nakatalyzovaného kau&uku do forem z kov®, plastd nebo silikonového kaucuku. PrestoZe
dvouslozkové kaucuky maji omezenou adhezi k vé§ing podklad®, je vhodné, kvali jistoté dobrého oddéleni odlitku
od formy, jeji vnitini prostor pofiit tenkou vrstvickou Lukopren Separdtoru. Po jeho zaschnuti je forma pfipravena
k odlévani. Pti pouziti silikonové formy, je separace naprosto nezbytnd, jinak dojde ke slepeni odlitku s formou.
V tomto pfipadé se pouzivd Lukopren Parafinovy Separator.

Miseni kau¢ukové pasty a katalyzétoru, pfipadné odstran&ni bublinek vzduchu je popsdno v bodu 5. Po naplnéni se
forma ponechd v klidu, nejlépe 12 - 24 hodin. Vyjmuti odlitku z formy se doporucuje provést az po uplynuti této doby,
dfive by mohlo dojit k jeho pogkozeni vzhledem k nedostatedné pevnosti kaucuku zejména v jeho vnitini hmotg.
Vyjimdni Ize provést nejlépe z jedné strany, jemnym odtahovénim odlitku od formy. Koneénych vlastnosti dosahuji
odlitky po uplynuti 48 hodin, co? se projevi zv§denou tvrdosti hmoty, zietelnou i pohmatem. U silnosténnych odlitkd
je nutné pocitat dokonce i s je’té del$i dobou vulkanizace (3 — 4 dny).

Po dovulkanizaci se doporutuje odlitek tepelng stabilizovat. VloZi se do horkovzdugné susdrny, kde se postupné
zvyduje teplota af na 150 °C, ta se potom udrivje po dobu 30 min. Ulelem tepelné stabilizace je odchod
nezreagovanych podild katalyzétoru a tim i stabilizace linedrntho smriténi. Touto kone¢nou temperaci se docili, aby
byl prvni i posledni odlitek z formy stejn& velky. Odlitek po tepelné stabilizaci je bez zdpachu a zdravotné nezévadny.
Ani pfi pouziti nejlepsi formy a pe&livého provedeni se vétsinou nelze vyhnout konené Gpravé formou retue. Jednd
se zejména o zarovndni hran po obvodu, kde zvulkanizovany kaucuk vytvo¥ meniskus, rovnéz nékteré pretoky je tteba
odstranit. To se provédi zbrousenim pomoci pevné pemzy r@znych hrubosti péré.

Pozadavek na barevnost je nutné Fesdit jiz v zacdtku, hotovy vulkanizét — odlitek jiz nelze pFettit na jiny odstin nez mé
vybrand kaucukovd pasta Lukopren N. Lukopreny N Ize viak probarvit ve hmoté jak organickymi, tak anorganickymi
tepeln& odolnymi pigmenty ve formé& pfedem pfipravenych pigmentovych past.

31. Odlitky a otisky pro kontrolni Géely

Diky své pruznosti, snadnému uvolnéni a vyjmuti nebo odstranéni z podkladu a zéroveri vérmému otisku velmi jemnych
detaild se Lukopreny N pouzivaji jako materidly pro kontrolu a zaznamendévani povrchd (napt¥. vnitini povrchy trubic
a spér). Voli se predevdim Lukopreny N s nejnizsi viskozitou a tedy nejvy$si zatékavosti, predev§im Lukopren N
Super.

Vzhledem k linedrnimu smréténi, ke kterému nedochdzi okamzité¢ po zvulkanizovani, ale postupné s odchodem
nadbytecné &ésti katalyzdtoru, se doporucuje kontrola odlitku bezprosttedné po zvulkanizovéni a po vyjmuti napf.

z drdzky (aby byl odlitek rozmérové co nejv&rné&jsi) nebo vidy po stejném Casovém Useku.
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VIl. ZALEVANI A POUZDRENi KOMPONENT

32. Vlastnosti silikonovych materiald vhodnych pro zalévani a pouzdreni

Vytvrzovan{ za b&Znych teplot bez uvolfiovani tepla nebo korozivnich produktd, vyborné zatékavost umoziivje pouZiti
Lukopren® N joko zalévaci a pouzdfici ochranny systém integrovanych obvodd, desek plosnych spojd, konektord,
transformatord, el. moduld, zdrojb, relé a daldich citlivych elektronickych soucastek a sestav.

Vytvofend pryz zamezuje pronikdni kondenzujici vihkosti, odoldvé UV zéieni a vy$§im teplotdm, pdsobi joko vynikajici
elekiricky izolétor, poskytuje ochranu z hlediska mechanického narudeni a ochranu proti nepfiznivému vnéj§imu
chemickému p8sobeni (napf. okolnim vypardm a kapalindm). A to vie i p¥i vy38im tepelném zatiZeni nebo pfi
stfidajicich se teplotnich cyklech. Svou pruznosti umoziuji ochranu citlivych soudstek pied vibracemi a mechanickym
namdahdénim (napf. vznikajicim nestejnou tepelnou roztaznosti materidld).

Vyb&r materidlu se ¥idi pozadavkem na zatékavost nebo poZadavkem na kone&né vlastnosti ochranné pryze. Nejlépe
zatékavé materidly jsou Lukopren N 1000 o Lukopren N Super. Nejvice tepelné odolné jsou Lukopren N 5541
a N 1522. Mezi nejtvrdsi zalévaci materidly se fadi Lukopren N 6681 a N 5541. Z hlediska pruznosti a pevnosti
ie nejvhodné&jsi Lukopren N 5221.

33. Ciry zalévaci materidl

Lukopren N 1000 je urcen joko zalévaci hmota viude tam, kde je potfeba, kromé vynikaijicich elekiroizola¢nich
vlastnosti a vysoké zatékavosti, pfedevdim ¢ird izolaéni vrstva (plosné spoje, LED diody). Tento materidl neZloutne
vlivem p8sobeni UV a tepla a umoZiiuje vybornou propustnost svétla bez ohledu na silu vrstvy. Préhlednd ochrannd
vrstva umoziiuje vizudlni kontrolu izolovanych souldstek bez jejiho porugent.

Vzhledem k urcité kfehkosti vulkanizétu je nutné zvdZit jeho pouZiti v mistech, kde by nap¥. vandalismem mohlo
dochdzet k jeho mechanickému pogkozent.

34. Tepelné vodivy zalévaci materidl

Lukopren N 6681 nabizi kromé& vybornych elekiroizola¢nich vlastnosti, pfim&fenou tvrdost i zvydenou tepelnou
vodivost diky pouzitému teplovodivému plnivu. UmoZfivje G&inné odvédéni tepla ze senzord, transformétord apod.
na vhodny chladi¢ a tim zvy3eni funkénosti a prodlouzeni Zivotnosti takto izolovanych systémg.

35. Zpracovdni a opravy

Dvouslozkovy typ systému s vulkanizaci ve hmot& umozrivje zalévéniiv uzavfenych prostorech a dutindch. Bez ohledu
na tloudtku dochdzi k ukon&eni vulkanizace a tvorb& fungujici pryzové vrstvy do maximdlnich 24 hodin (za
standardnich podminek, 1. pfi rel. vihkost 50%, 23+2 °C). Pfednosti je tedy pomé&rné& kratkd doba, kdy nesmi byt se
soucdstkami resp. celym systémem manipulovdno. Pfi nizsi vihkosti se doba provulkanizace predevsim u silnych vrstev
zvyduje, vulkanizat moze také del$i dobu dolepovat.

Zalévéni a pouzdfeni souldstek i celkd se provadi litim, s néslednou samovolnou nivelaci do volné hladiny,
nakatalyzovanou kaudukovou pastou Lukopren N. Miseni kaudukové pasty a katalyzdtoru, prfipadné odstranéni
bublinek vzduchu je popsano v bodu 5. Casto je cely systém soudstek ulozen ve vn&jgim pouzdre a silikonovou
hmotou se vyplfiuji meziprostory. Ddle je mozné vytvofeni samonosné ochranné schranky, kdy jsou zalévané soucdstky
uloZeny v rozebiratelném pomocném boxu, ktery je po vytvrzeni kau€uku odstranén.

Tenkou ochrannou izolaéni vrstvu (pouzdro) lze ziskat nétérem $tétcem nebo postupnym rovnomé&rnym ponofenim
a vytazenim z méceci 16zné& (s ohledem na omezenou dobu zpracovatelnosti l6zné obsahuijici nakatalyzovany kau&uk).
Pro zachovdni izolagnich vlastnosti je doporu¢ovana tloustka ochranné vrstvy min. 4 mm, p¥i pouziti men3i vrstvy min.
2 mm, je nutné zajiténi prevrstveni viech izolovanych komponent.

P¥inosem pro mozné budouci opravy zafizeni je i nizkd adheze Lukoprenu N k podkladu. V pfipadg, e je vadnd
soucastka identifikovana, je mozné v daném misté &ast vulkanizdtu snadno ostrym nozem vyFiznout a sou&dstku
nahradit. Opravené misto je znovu zalito stejnym materidlem, ktery se s p&vodni okolni hmotou (po predchozim
odmasgténi) bez problému spoiji.

Pokud je naopak nutné zaijistit zvydeni p¥ilnavosti ochranné silikonové vrstvy k zalévanym sou&dstkdm nebo vn&jgimu
boxu, zalévané plochy se pfedem upravi specidlnimi spojovacimi prostfedky, tzv. primery. Ve vét$ing pfipadd se
aplikuje neutrdIni Lukopren Primer N, na odmastény podklad se nandsi v co nejtendi vrstvé. Po odtékdni nosného
rozpoustédla, po cca 20 minutdch, Ize pfistoupit k aplikaci (liti, n&tér, méeeni) kauduku.
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VIIl. PRUZNE PLOSNE LEPENI A TESNENI

36. Plosné lepeni skel — pruzny transparentni spoj

Lukopren N 1000 vulkanizuje ve hmoté, nezdvisle na pfistupu okolni vzdusné vlhkosti, a vznikajici vulkanizat je
zcela préhledny. Toho lze s vfhodou vyuZit pro plosné pruzné lepenf skel k sob&. Pro ziskani adheze silikonového
vulkanizatu k lepenym plochém (pfedem odmasténym Lukopren Odmastovaéem, lihem, acetonem) je nutné
poufZiti spojovaciho prosttedku. Lukopren Primer A je zcela bezbarvy (zdpach po kyseling octové) a po zaschnuti
neni jeho vrstvicka vidét skrz lepenou plochu. Pfi nané3eni §tétcem md tendenci se sbalovat do kapek a tvofit na skle
ostrdvky, je tedy tfeba dbat, aby byl aplikovan v co nejtenéi vrstvé (nap¥. had¥ikem) a vysledné, zaschlé ostrivky byly
co nejslabsi. Po cca 20 minutéch je podklad pfipraven pro naneseni lepivé vrstvy nakatalyzovaného kaucuku.

Pozn.: Lukopren Primer A nelze ze skla, po zaschnuti a probghlé chemické reakci s podkladem, odstranit. Proto pozor
na nezddouci pottisnéni okolnich ploch.

Dévkovani Lukopren Katalyzatoru N do polymeru je nejvhodné&j$i 2 - 3 hm. % (a to vzhledem ke snadné&jgimu
odchodu bublinek vzduchu, které se do pasty b&hem homogenizace s katalyzdtorem zamichaji. Pro zajisténi
rovnomé&rné vulkanizace kauc¢uku v celé hmoté se nejdfive pfimichd do pfipraveného polymeru cca 0,05 - 0,1 hm.
% vody a ndsledn& se naddvkuje a zamichd katalyzdtor. Po 24 hodindch je kau&uk zcela provulkanizovén a spoj
mo&ze byt mechanicky namdhdn. V dobé& vulkanizace, tj. min. 12 - 15 hodin po lepeni, by méla byt slepend plocha
v klidu, protoZe pevnost a adheze vznikaijici pryze se stabilizuje az po Uplné provulkanizaci.

Problémem pfi lepeni skel pomoci polymeru Lukopren N 1000 jsou bublinky vzduchu v nakatalyzované pasté
a zdroven tekutost pasty, kterd se, pfi dob& nutné pro jejich odchod z nalité vrstvy, roztékd po plo$e. Pro odchod
bublinek je potfeba vy¢kat co nejdéle (viz. doba zpracovatelnosti), poté bude lepeny spoj zcela ¢iry, a lit odpovidaiici
mnoZstvi pasty, aby nezatekla viude kolem.

Prohledny vulkanizét, kiery se vytvofil z rozteklého tmelu i mimo lepeny spoj, lze druhy den prsty odrolit a Lukopren
Odmasfovatem sklo dolestit. Nedoporuluije se odstrariovat v dobé vulkanizace.

Vrstva pro slepeni sklenénych desek staéi slabd, cca 0,5 — 1,0 mm (povuZiji se vymezovaci podlozky). Spojovani Ize
provddét i bez vymezovacich podlozek, slepované desky je ale potfeba fixovat, aby nedochdzelo k jejich vzédjemnému
posunu. Vrstva polymeru je mezi deskami velmi slabd, po zvulkanizovani viak dostateéné pevnad.

P¥i pFikladani druhé sklen&né plochy je nutno dbét na priloZeni spravné strany opatfené primerem.

37. Lepeni silikonové pryze na neporézni podklad

Pro plo$né, pruzné spojeni silikonového pryzového dilce, podlozky apod. z Lukoprenu N s neporéznim podkladem,
ie nutnd povrchovd Uprava obou spojovanych ploch. Lepenou plochu silikonové pryZe je nutné zbavit pfipadnych
separac¢nich pripravkd a odmastit Lukopren Odmastovaéem. Lepenou plochu podkladu je nutné zbavit
mechanickych necistot, odmastit a nat¥it adhezni ptipravek Lukopren Primer A nebo N. Cca po 20 minutéch (po
odpafeni nosného rozpoudtédla a chemické reakci) lze nand$et pfedem namichanou nakatalyzovanou pastu
Lukopren N. Vrstvicka v sile cca do 0,5 mm se natfe i na silikonovou pryz. Plochy se pfilozi na sebe od jednoho konce
na druhy pod mirnym tlakem, ale bez vzdjemného posunuti. Spoj se nechd v klidu 3 — 4 hodiny, pouZit lze po 24
hodindch po zhotoventi.

V pfipadé ziskdni mechanicky odolného spoje silikonové pryze a podkladu je nutné zvolit lepeni pomoci
iednoslozkového silikonového tmelu Lukopren S (pouZiti primeru pro véSinu podkladd neni nutné — viz. adheze
jednoslozkovych silikonovych tmel® v prospektu pro Lukopren S). Tmel se rozetfe v tenké rovnomé&mé vrstvé a ihned
se pfitiskne silikonovd pryz. Podrobnéji v ¢l. 38.

Na podklady typu polypropylen, polyethylen, teflon, bitumen nelze silikonovou pryz pfilepit.

38. Vzdjemné spojovani profild ze silikonové pryze

Ke vzajemnému slepovdni dilcd a profild ze silikonové pryZze Lukopren N, stejné tak pro opravy prasklych forem je
nejjednodussi variantou aplikace jednoslozkovych silikonovych tmeld Lukopren S. Lepenou plochu silikonové pryze
ie nutné zbavit ptipadnych separacnich p¥ipravkd a odmastit Lukopren Odmastovaéem. Po jeho odpateni se
nanese Lukopren S 6410 (odstin transparent) nebo S 8280 v tlousfce vrstvy do T mm a ihned se spojované dilce
ptiloZi. Pro t&sné&ni a dilce z Lukoprenu N 5541 je nejvhodngjsi Lukopren S 9780 (odstin cihla). Pripadny vytlageny
tmel se ihned sette.

39. Tésnéni pFirub a potrubi

Lukopreny N lze Uspé&sn& pouzit jako t&snici prvek pfirub, horkovzduinych potrubi apod. Lze vytvofit t&snéni
rozebiratelné, kdy se vyuzivd jejich omezend adheze na podkladové materidly, nebo t&snéni s pevnym spojem pfi
pouziti primeru na obou spojovanych plochédch. Vyborné zatékavost kaucukovych past a kopirovdni viech detaild
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povrchu umoZiivje vytvoreni t&snéni pfesné na miru a v pozadované tloustce (fizeno piitlakem t&snénych prvkd). Pro
toto pouziti je Casto predurluje i pozadavek na rychlé opé&tovné provozni zatizeni t&€sné&nych souldsti, coz Lukopreny
N rychlosti a typem vulkanizace umoziuji. Nejcastéji se pouzivéd Lukopren N 1522.

Nakatalyzovand pasta Lukoprenu N se aplikuje ndt&rem nebo litim na pfedem vymezenou plochu, nésledné se pfilozi
druhd plocha a segroubuje. Uplné dotazent Ize provést az po 24 hodinéch.

Pro t&snéni svislych pfirub a spojd je nejvhodné&j§i Lukopren N 1725 s omezenou zatékavosti a rychlou vulkanizaci.
Po smichani s katalyzdtorem se nakatalyzovand pasta nechd nékolik minut odpodivat a teprve pfi zndmkdéch zvySujici
se viskozity se aplikuje na t&snénou plochu.

40. Tésnéni hlubsich vodorovnych spdar a otvord

Dvouslozkovy typ systému s vulkanizaci ve hmoté Lukoprend N umoziiuje bezproblémové a hlavné rychlé t&snéni
hlubgich spdr a dutin, kde nelze pouzit jednoslozkovy systém zdvisly na pristupu vlhkosti (pfi tloustkdch vulkanizatu
okolo cca 1 cm je jiz komplikovany). Nezdavisle na hloubce zalité vrstvy je vulkanizace ukonéena do 24 hodin (i dfive).
Nakatalyzovand pasta zatete do nejjemnéSich skvir a péré a dokonale dotésni otvor nebo spdru. V p¥ipadé
pozadavku adheze a trvalého spojeni se st&nami zalévaného prostoru (napf. joko prevence proti mechanickému
odstrané&ni) je mozné predem aplikovat primer na neporézni podklady.

IX. SEPARACNI NATERY

41. Separaéni natéry paso a valcd

Vulkanizaty Lukoprenu N se vyznacuji vybornymi separacnimi vlastnostmi, tepelnou, chemickou a povétrnostni
odolnosti, pfi zachovéni pruznosti a pevnosti. To umoZriuje jejich pouZiti pfi vyrobé separa¢nich tkanin (gumdrenstvi),
separaénich vrstev posuvnych pésd nebo pfitla¢nych valcd apod. Pro zvy$eni adheze k podkladu je vhodné pouZiti
primeru. Pro antiadhezni Upravy napt. dopravnikovych pést jsou vhodné vysokopevnostni Lukopreny N 8100 a N
8200 s vysokou pruznosti.

V aplikacich s teplotami nad 180°C je mozné poutiti pouze Lukoprenu N 1522 nebo N 5541. Kaucukovd pasta se
obvykle nané&si roztirdnim pryzovou stérkou.

X. SKLADOVATELNOST, BEZPECNOST

42. Skladovatelnost

Lukopren N 8100 a 8200 — 9 mésic8, ostatni Lukopreny N — 18 mésic® od data vyroby v pbvodnich uzavienych
obalech do + 30 °C. Vyrobek v plastovych obalech Ize skladovat max. ve 2 vrstvach. Pred upotfebenim Fadné
promichat!

Obal s Lukoprenem Katalyzdtorem N o 8A je tfeba uchovdvat t&sné uzavieny, aby nedochdzelo ke kontaktu
vjrobku se vzdugnou vlhkosti. Uginkem vzdugné vihkosti dochdzi ke snizeni Geinnosti a nasledné ke znehodnocent
produktu. Obal s kau¢ukovou pastou je tteba uchovavat uzavieny kvali moznému znedisténi. Nehrozi viak riziko ztraty
O¢innosti vlivem vlhkosti.

U kaulukovych past (neplati pro N 8100 a N 8200), u nichz doslo k prekro¢eni doby skladovatelnosti, jesté
neznamend, ze jsou nepouzitelné. Nejprve je ale nutné prakticky odzkouget v malém mnoZstvi, nejlépe viak s novym
katalyzdtorem.

43. Bezpecnost

Kau&ukové pasty Lukopren N jsou v doddvaném stavu fyziologicky nezdvadné. Pro Lukopren N 1522, N 6681,
N 8100 o N 8200 je na vyz&ddani k dispozici bezpe&nostni list.

Silikonovéd pryz, vznikld dokonalym zvulkanizovénim pasty s katalyzétorem, je fyziologicky inertni.

Lukopren Katalyzator N o Lukopren Katalyzator 8A sou klasifikovdny joko nebezpe&né chemické piipravky.
P¥ed pouzitim si dokladné prectéte etiketu a bezpednostni list a fid'te se tam uvedenymi pokyny.

Tento prospekt obsahuje nezdvazné ddaje, které jsou pro zdkaznika informativni. Uvedené typy aplikaci nejsou zcela vy&erpévajici.
V pfipadé pochybnosti nebo nejasnosti se obrafte na Oddéleni obchodné-technickych sluzeb Luéebnich zdvodg a.s. Kolin, tel.: 321
741 351-2, e-mail. ots@Ilucebni.cz. Vyddnim t&chto Technologickych pravidel pozbyvaiji pfedchozi svou platnost.
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