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Epoxidové adheziva sa pouZivaji na spdja-
nie roznych materidalov - kovov, skla, porce-
lanu, kameniny, kameria, dreva, gumy, bake-
litu, mocovinovych a melaminovych Zivic.
Nie sti vhodné na lepenie organického skla,
PVC, polyetylénu, polypropylénu a kompakt-
ného polystyrénu. Vo vSeobecnosti plati, Ze
epoxidové adheziva st pouZivané na lepe-
nie polarnych povrchov. Nepoldrne povrchy
materidlov je potrebné pred lepenim epoxi-
dovymi lepidlami chemicky upravit, aby sa
zvysila polarita. Vytvrdzovanie epoxidovych
Zivic zabezpecuji epoxidové skupiny, ktoré
su viazané na koncoch makromolekil a
chemicky reaguju s roznymi typmi tvrdidiel.
Pre kazdy typ epoxidovej Zivice je potrebné
pouzif iné mnozstvo tvrdidla. Ak je tvrdidla
mensie mnoZstvo ako je predpisané vyrob-
com, vytvrdend epoxidova Zivica ma niZiu
tepelnu odolnost, vicsiu nasiakavost a niz-
ku tvarovi stalost. Pri prebytku tvrdidla sa
vytvara nedostatocne zosietend linedrna
Zivica s nizkou adhéziou a s vlastnostami
zavislymi od teploty. V oboch pripadoch sa
zhorSujii chemické a mechanické viastnosti
Zivice a jej odolnost proti starnutiu.

Epoxidové Zivice mozno rozdelif podla ich
pouZitia do niekol’kych skupin:
e Zivice urcené na lepenie
e Zivice uréené na laminovanie
e Zivice uréené na odlievanie
roznych materidlov a konstrukcii, na pripra-
vu tmelov a ndterov

Epoxidové Zivice sa pouZivaju na odlieva-
nie tvarovo naro¢nejsich drobnejsich mode-
lov a tiez na pripravu stredne velkych odliat-
kov pre interiérové pouZzitie. Pri pouziti
v exteriéri je prekdzkou vyssia teplota. Pri
prudkom slne¢nom Ziareni a tmavom sfar-
beni odliatku moze epoxidovy odliatok
miknuaf, ¢o sa moze prejavif tvarovymi
deformdciami. Vyhodou odlievacich epoxi-
dovych Zivic je ich vysoka kopirovacia schop-
nosf, pricom pri vytvrdeni takmer nemenia
svoj objem a takmer nenastava ich zmrste-
nie. Pri vytvrdzovani polyesterovych odlie-
vacich ziviciach dosahuje zmrstenie 5% avsak
pri vytvrdzovani epoxidovych Zivic len 0,5 %.
Epoxidové Zivice dosahuji po vytvrdeni
v porovnani s polyesterovymi Zivicami aj niz-
Siu nasiakavost vody a maju vyssiu chemic-
ku odolnost. Zvysend odolnost proti poso-
beniu vyssich teplot maji odlievacie epoxi-
dové Zivice vytvrdené pri vyssich teplotach,
pricom je vSak potrebné vyhrievacie zaria-
denie.

Na odlievanie pri normélnej teplote sa
pouziva epoxidova zZivica ChS Epoxy 372
(staré oznacenie 2100) a ChS Epoxy 373
(staré oznacenie 2200). Epoxidova Zivica
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ChS Epoxy 372 je pri normdlnej teplote svet-
lohneda visk6zna kvapalina (s viskozitou
podobnou glycerinu), ktord sa vytvrdzuje
pomocou tvrdidla P 11 v pomere Zivica : tvr-
didlu = 100 : 7 hmotnostnych dielov. K zmesi
zivice s tvrdidlom mozno pridaf na urychle-
nie vytvrdenia urychlovac, napr. urychlova¢
E 3, v mnozstve 0,5 hmotnostného %.
Zivotnost pripravenej odlievacej zmesi je pri
20 °C asi 2 hodiny a pri pouZiti chladenia je
mozné ju predizit. Po 8 az 10 hodinéch je
systém vytvrdeny avsak kone¢né vlastnosti
epoxidovy odliatok ziska aZ po uplynuti 7 az
8 dni. Vytvrdenie mozZno urychlif zvy$enim
teploty, napr. zahriatim na teplotu 50 °C sa
vytvrdenie skrati na 10 hodin, pri teplote
70 °C na 4 hodiny a pri 100 °C dokonca i na
0,5 az 1 hodinu. Pri pouZiti vytvrdenia pri
zvysenej teplote sa viak zvySuje zmrStenie
vytvrdzovaného odliatku a dosahuje 1,2 az
1,4 %. Pri vytvrdzovani vicSieho objemu
epoxidovej zivice (viac ako 500 ml) sa uvol-
fuje vel'ké mnozstvo tepla, ktoré moze spo-
sobif vytvorenie bublin v hmote odliatku.
Z tohto dovodu sa epoxidové odliatky vac-
Sich rozmerov chladia alebo sa odlievaji
postupne po vrstvach. Pri normalnom vytvr-
deni ma epoxidova Zivica vzhlad slonoviny,
pri vytvrdeni za tepla ziskava hnedé sfarbe-
nie.

ChS Epoxy 373 je epoxidova Zivica ¢irej az
svetlohnedej farby, spracovava sa podobne
ako typ 372 aviak po vytvrdeni dosahuje vyssi
modul pruznosti, vacsiu chemickui odolnost,
je kompaktnejsia a m4 tieZ lepsie elektrické
vlastnosti. Nevyhodou tejto Zivice je vyssia
kontrakcia po vytvrdeni. Dal'sou epoxidovou
7ivicou, ktora ma dobru zatekavos{ pri
vyplitani dutin a vytvrdzuje aj za studena, je
ChS Epoxy 531 (povodné oznacenie 110 BG
15). Vytvrdzuje sa s tvrdidlom P11 v pomere
100 : 11 hmotnostnych dielov Zivice : tvrdi-
dlu alebo s tvrdidlom Telalit 410 v pomere
100 : 23 hmotnostnych dielov Zivice : tvrdi-
dlu. Zivotnost pripravenej odlievacej zmesi
je 20 minut pri teplote 20 °C av§ak moZno ju
predizif ochladenim. Z posudzovanych epo-
xidovych odlievacich Zivic je ChS Epoxy 373
najtransparentnejsia s miernym sfarbenim do
hneda. Odlievacie epoxidové Zivice vytvrde-
né za studena je pripustné trvale zahrievaf
priblizne na 80 az 100 °C. Odlievacie epoxi-
dové Zivice horia po pociato¢nom zapaleni
plametiom az po niekol’kych sekundach a po
oddialeni plameria zhasnt. Horlavost vytvr-
denych epoxidov mozno znizif pridavkom
nehorlavych prisad napr. oxidu hore¢naté-
ho, oxidu hlinitého, keramickych plnidiel ale-
bo piesku.

Odlievacie epoxidové Zivice vytvrdzované
za studena sa s plnidlom mie$aji po vytem-

perovani na teplotu 60 az 70 °C. Ku Zivici sa
pocas pomalého miesania pridava vhodné
plnidlo (napr. kremennd mucka, jemno mle-
ty vapenec) v pomere napr. 1 : 1 az 2 : 1
hmotnostnych dielov tak, aby pripraveny
kompozit obsahoval minimalne mnozZstvo
bublin. Plnidlo je preto potrebné pred pri-
miesanim do Zivice predsusif pri teplote 100
az 110 °C pocas 1 a7 2 hodin a primiesaf do
zivice predohriate. Po premieSani a dosiah-
nuti homogénnej zmesi Zivice s plnidlom sa
miesadlo odstrani, udrzuje sa zvysena tep-
lota, pricom sa na odlievaciu hmotu kvoli
lepSiemu odstraneniu vzduchovych bublin
moze posobif miernym vakuom. Po odstra-
neni bublin vzduchu z odlievacej hmoty a ak
je uz vietko pripravené na odlievanie sa pri-
da k odlievacej hmote tvrdidlo v predpisa-
nom mnoZstve. Za studena vytvrdzujtice
epoxidové zivice ChS Epoxy 372 a 373 sa
vytvrdzuju tvrdidlami na baze aminov (P 11,
Telalit 410), ktoré st pri normdlnej teplote
kvapalné. V priebehu primiesania tvrdidla do
epoxidovej odlievacej Zivice sa vyvija teplo,
preto sa doporucuje tvrdidlo pred pridanim
ochladif. Odlievacia Zivotnosf epoxidovych
Zivic, ktoré vytvrdzuju za studena, je pri nor-
malnej teplote asi 2 hodiny.

Aby bolo mozné odliatky pripravené z epo-
xidov bez problémov vybraf z formy musi sa
odliatok oddelif od stien formy separacnou
vrstvou. Ako separdtory sa pouZivaju siliko-
nové tuky (Lukosan, Lucebni zavody Kolin)
alebo silikonové laky. Silikonovy tuk sa
nanasa na steny formy vzdy pred odlievanim
vo vel'mi tenkych vrstvdch, pretoZe hrubsie
nanosy mozu sposobif bubliny a defekty
v odliatkoch. Ako separdtor sa osvedcil
2%-ny roztok vcelieho vosku v trichloretylé-
ne alebo damarového vosku v petroléteri. Pri
odlievani nie je mozné vzdy dosiahnut, aby
sa odlievacou Zivicou neznecistila hornd plo-
cha formy. Po vytvrdeni sa Zivica z nechra-
nenych miest formy vel'mi fazko odstrariuje.
Z tohoto dovodu sa ndterom separatora
opatria vSetky plochy odlievacej formy.
Odlievacia forma musi by{ umiestnena vo
vodorovnej polohe, aby sa nevytvarali chyb-
né odliatky. Pri niektorych odlievacich for-
mdch je potrebné pocas odlievania formu
pocas odlievania viackrat naklonif, aby sa
odstrdnili vzduchové bubliny strhnuté do
Zivice pri odlievani. Vacsie zhluky vzducho-
vych bublin na povrchu Zivice sa odstraiuji
predohriatou kovovou lyZicou, jednotlivé
vzduchové bubliny sklenou ty¢inkou alebo
pouZzitim niekol’kych kvapiek n-oktylalkoho-
lu. Aby sa zabrdnilo vzniku uzatvorenych
bublin ma by{ prad Zivice pri nalievani do
formy ¢o najkratsi. Odlievanie ma byt
pomalé a nasmerované na jedno miesto for-
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my, aby odlievacia hmota nevtekala do for-
my v niekol’kych priadoch, o moze sposobif
vytvdranie uzatvorenych bublin. Za studena
vytvrdzujice epoxidové odlievacie Zivice moz-
no vytvrdzovaf aj pri mierne zvySenej teplote
50 az 60 °C v termostate. Na odstranenie
vytvarania vnttornych napéti v odliatkoch sa
doporucuje odliatok ochladzovaf v termosta-
te po jeho vypnuti. Pri etapovitom odlievani
sa odliatky vo forméach nesma nechaf po cely
Cas vytvrdzovaf v termostate, pricom sa
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odliatky po 90 az 100 minttach vybert z ter-
mostatu a aj z formy. Odliatok sa potom pre-
nesie do iného termostatu na dotvrdnutie, kde
sa odliatky musia umiestnif tak, aby sa nede-
formovali, napr. trubice sa postavia do zvis-
lej polohy.

Abstract:

CASTING OF EPOXIES

Summary: Epoxy resins offer a unique combina-
tion of properties including the ability to formula-

te liquid system without solvents or carriers, the
ability to convert this system to cured products
without the production of low/molecular weight
by-products, and the ability to product thick secti-
ons without subsequent stress cracking due to
shrinkage. In our paper the casting of epoxy resins
is described and discussed. The results of the mould
casting method are compared with those obtained
using an injection moulding method.
Keywords: epoxy resin, epoxies, thermosetting
resin, thermosetting resin casting, epoxies casting
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