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Epoxidové adhezíva sa používajú na spája-
nie rôznych materiálov - kovov, skla, porce-
lánu, kameniny, kameňa, dreva, gumy, bake-
litu, močovinových a melamínových živíc.
Nie sú vhodné na lepenie organického skla,
PVC, polyetylénu, polypropylénu a kompakt-
ného polystyrénu. Vo všeobecnosti platí, že
epoxidové adhezíva sú používané na lepe-
nie polárnych povrchov. Nepolárne povrchy
materiálov je potrebné pred lepením epoxi-
dovými lepidlami chemicky upravi�, aby sa
zvýšila polarita. Vytvrdzovanie epoxidových
živíc zabezpečujú epoxidové skupiny, ktoré
sú viazané na koncoch makromolekúl a
chemicky reagujú s rôznymi typmi tvrdidiel.
Pre každý typ epoxidovej živice je  potrebné
použi� iné množstvo tvrdidla. Ak je tvrdidla
menšie množstvo ako je predpísané výrob-
com, vytvrdená epoxidová živica má nižšiu
tepelnú odolnos�, väčšiu nasiakavos� a níz-
ku tvarovú stálos�. Pri prebytku tvrdidla sa
vytvára nedostatočne zosietená lineárna
živica s nízkou adhéziou a s vlastnos�ami
závislými od teploty. V oboch prípadoch sa
zhoršujú chemické a mechanické vlastnosti
živice a jej odolnos� proti starnutiu.

 Epoxidové živice možno rozdeli� pod¾a ich
použitia do nieko¾kých skupín:
• živice určené na lepenie
• živice určené na laminovanie
• živice určené na odlievanie
rôznych materiálov a konštrukcií, na prípra-
vu tmelov a náterov

Epoxidové živice sa používajú na odlieva-
nie tvarovo náročnejších drobnejších mode-
lov a tiež na prípravu stredne ve¾kých odliat-
kov pre interiérové použitie. Pri použití
v exteriéri je prekážkou vyššia teplota. Pri
prudkom slnečnom žiarení a tmavom sfar-
bení odliatku môže epoxidový odliatok
mäknú�, čo sa môže prejavi� tvarovými
deformáciami. Výhodou odlievacích epoxi-
dových živíc je ich vysoká kopírovacia schop-
nos�, pričom pri vytvrdení takmer nemenia
svoj objem a takmer nenastáva ich zmršte-
nie. Pri vytvrdzovani polyesterových odlie-
vacích živiciach dosahuje zmrštenie 5% avšak
pri vytvrdzovaní epoxidových živíc len 0,5 %.
Epoxidové živice dosahujú po vytvrdení
v porovnaní s polyesterovými živicami aj niž-
šiu nasiakavos� vody a majú vyššiu chemic-
kú odolnos�. Zvýšenú odolnos� proti pôso-
beniu vyšších teplôt majú odlievacie epoxi-
dové živice vytvrdené pri vyšších teplotách,
pričom je však potrebné vyhrievacie zaria-
denie.

Na odlievanie pri normálnej teplote sa
používa epoxidová živica ChS Epoxy 372
(staré označenie 2100) a ChS Epoxy 373
(staré označenie 2200). Epoxidová živica

ChS Epoxy 372 je pri normálnej teplote svet-
lohnedá viskózna kvapalina (s viskozitou
podobnou glycerínu), ktorá sa vytvrdzuje
pomocou tvrdidla P 11 v pomere živica : tvr-
didlu = 100 : 7 hmotnostných dielov. K zmesi
živice s tvrdidlom možno prida� na urýchle-
nie vytvrdenia urých¾ovač, napr. urých¾ovač
E 3, v množstve 0,5 hmotnostného %.
Životnos� pripravenej odlievacej zmesi je pri
20 oC asi 2 hodiny a pri použití chladenia je
možné ju predĺži�. Po 8 až 10 hodinách je
systém vytvrdený avšak konečné vlastnosti
epoxidový odliatok získa až po uplynutí 7 až
8 dní.  Vytvrdenie možno urýchli� zvýšením
teploty, napr. zahriatím na teplotu 50 oC sa
vytvrdenie skráti na 10 hodín, pri teplote
70 oC na 4 hodiny a pri 100 oC dokonca i na
0,5 až 1 hodinu. Pri použití vytvrdenia pri
zvýšenej teplote sa však zvyšuje zmrštenie
vytvrdzovaného odliatku a dosahuje 1,2 až
1,4 %.  Pri vytvrdzovaní väčšieho objemu
epoxidovej živice (viac ako 500 ml) sa uvo¾-
ňuje ve¾ké množstvo tepla, ktoré môže spô-
sobi� vytvorenie bublín v hmote odliatku.
Z tohto dôvodu sa epoxidové odliatky väč-
ších rozmerov chladia alebo sa odlievajú
postupne po vrstvách. Pri normálnom vytvr-
dení má epoxidová živica vzh¾ad slonoviny,
pri vytvrdení za tepla získava hnedé sfarbe-
nie.

ChS Epoxy 373 je epoxidová živica čírej až
svetlohnedej farby, spracováva sa podobne
ako typ 372 avšak po vytvrdení dosahuje vyšší
modul pružnosti, väčšiu chemickú odolnos�,
je kompaktnejšia a má tiež lepšie elektrické
vlastnosti. Nevýhodou tejto živice je vyššia
kontrakcia po vytvrdení. Ďa¾šou epoxidovou
živicou, ktorá má dobrú zatekavos� pri
vypĺňaní  dutín a vytvrdzuje aj za studena, je
ChS Epoxy 531 (pôvodné označenie 110 BG
15). Vytvrdzuje sa s tvrdidlom P11 v pomere
100 : 11 hmotnostných dielov živice : tvrdi-
dlu alebo s tvrdidlom Telalit 410 v pomere
100 : 23 hmotnostných dielov živice : tvrdi-
dlu. Životnos� pripravenej odlievacej zmesi
je 20 minút pri teplote 20 oC avšak možno ju
predĺži� ochladením. Z posudzovaných epo-
xidových odlievacích živíc je ChS Epoxy 373
najtransparentnejšia s miernym sfarbením do
hneda. Odlievacie epoxidové živice vytvrde-
né za studena je prípustné trvale zahrieva�
približne na 80 až 100 oC. Odlievacie epoxi-
dové živice horia po počiatočnom zapálení
plameňom až po nieko¾kých sekundách a po
oddialení plameňa zhasnú. Hor¾avos� vytvr-
dených epoxidov možno zniži� prídavkom
nehor¾avých prísad napr. oxidu horečnaté-
ho, oxidu hlinitého, keramických plnidiel ale-
bo piesku.

Odlievacie epoxidové živice vytvrdzované
za studena sa s plnidlom miešajú po vytem-

perovaní na teplotu 60 až 70 oC. Ku živici sa
počas pomalého miešania pridáva vhodné
plnidlo (napr. kremenná múčka, jemno mle-
tý vápenec) v pomere napr. 1 : 1 až 2 : 1
hmotnostných dielov tak, aby pripravený
kompozit obsahoval minimálne množstvo
bublín. Plnidlo je preto potrebné pred pri-
miešaním do živice predsuši� pri teplote 100
až 110 oC počas 1 až 2 hodín a primieša� do
živice predohriate. Po premiešaní a dosiah-
nutí homogénnej zmesi živice s plnidlom sa
miešadlo odstráni, udržuje sa zvýšená tep-
lota, pričom sa na odlievaciu hmotu kvôli
lepšiemu odstráneniu vzduchových bublín
môže pôsobi� miernym vákuom. Po odstrá-
není bublín vzduchu z odlievacej hmoty a ak
je už všetko pripravené na odlievanie sa pri-
dá k odlievacej hmote tvrdidlo v predpísa-
nom množstve. Za studena vytvrdzujúce
epoxidové živice ChS Epoxy 372 a 373 sa
vytvrdzujú tvrdidlami na báze amínov (P 11,
Telalit 410), ktoré sú pri normálnej teplote
kvapalné. V priebehu primiešania tvrdidla do
epoxidovej odlievacej živice sa vyvíja teplo,
preto sa doporučuje tvrdidlo pred pridaním
ochladi�. Odlievacia životnos� epoxidových
živíc, ktoré vytvrdzujú za studena, je pri nor-
málnej teplote asi 2 hodiny.

Aby bolo možné odliatky pripravené z epo-
xidov bez problémov vybra� z formy musí sa
odliatok oddeli� od stien formy separačnou
vrstvou. Ako separátory sa používajú silikó-
nové tuky (Lukosan, Lučební závody Kolín)
alebo silikónové laky. Silikónový tuk sa
nanáša na steny formy vždy pred odlievaním
vo ve¾mi tenkých vrstvách, pretože hrubšie
nánosy môžu spôsobi� bubliny a defekty
v odliatkoch. Ako separátor sa osvedčil
2%-ný roztok včelieho vosku v trichlóretylé-
ne alebo damarového vosku v petroléteri. Pri
odlievaní nie je možné vždy dosiahnu�, aby
sa odlievacou živicou neznečistila horná plo-
cha formy. Po vytvrdení sa živica z nechrá-
nených miest formy ve¾mi �ažko odstraňuje.
Z tohoto dôvodu sa náterom separátora
opatria všetky plochy odlievacej formy.
Odlievacia forma musí by� umiestnená vo
vodorovnej polohe, aby sa nevytvárali chyb-
né odliatky. Pri niektorých odlievacích for-
mách je potrebné počas odlievania formu
počas odlievania viackrát nakloni�, aby sa
odstránili vzduchové bubliny strhnuté do
živice pri odlievaní. Väčšie zhluky vzducho-
vých bublín na povrchu živice sa odstraňujú
predohriatou kovovou lyžicou, jednotlivé
vzduchové bubliny sklenou tyčinkou alebo
použitím nieko¾kých kvapiek n-oktylalkoho-
lu. Aby sa zabránilo vzniku uzatvorených
bublín má by� prúd živice pri nalievaní do
formy čo najkratší. Odlievanie má by�
pomalé a nasmerované na jedno miesto for-
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my, aby odlievacia hmota nevtekala do for-
my v nieko¾kých prúdoch, čo môže spôsobi�
vytváranie uzatvorených bublín. Za studena
vytvrdzujúce epoxidové odlievacie živice mož-
no vytvrdzova� aj pri mierne zvýšenej teplote
50 až 60 oC v termostate. Na odstránenie
vytvárania vnútorných napätí v odliatkoch sa
doporučuje odliatok ochladzova� v termosta-
te po jeho vypnutí. Pri etapovitom odlievaní
sa odliatky vo formách nesmú necha� po celý
čas vytvrdzova� v termostate, pričom sa

odliatky po 90 až 100 minútach vyberú z ter-
mostatu a aj z formy. Odliatok sa potom pre-
nesie do iného termostatu na dotvrdnutie, kde
sa odliatky musia umiestni� tak, aby sa nede-
formovali, napr. trubice sa postavia do zvis-
lej polohy.
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