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Maziva v technice
tvareni

1. Tvareni
1.1 Liti

1.1.1 Tlakové liti

Pfi tlakovém liti se tekuty nezZelezny kov lisuje pistovym Cerpadlem do vétSinou . ]
dvoudilné kokily. Po ochlazeni je dulezité, aby odlitky mohly byt z formy snadno Vyzadejte si take
vyhozeny. Proto se forma upravuje oddélovacim prostfedkem. Jako oddélovaci specialni katalog
latky se osvédcily jak grafitové, tak bezgrafitové oddélovaci prostifedky pro for- MOLYDUVAL
my. maziva

ro tlakové
1.1.1.1 Oddélovaci prostiedky pro formy P liti 1
Oddélovaci prostfedky pro formy pro tlakové liti mohou byt vodou misitelné ne-

bo vodou nemisitelné (mazaci oleje). Vodou misitelné oddélovaci prostfedky pro

formy jsou oproti vodou nemisitelnym velmi malo dymavé a malo aromatické a maji vyssi chladici ucinek,
zatimco vodou nemisitelné disponuiji lep$im oddélovaci u¢inkem. Jako trvala impregnace forem pro tlakové
liti se maze také pouzit MOLYDUVAL Spray 21.

MOLYDUVAL Moralub SAL vodou misitelny oddélov. prostf. pro formy pro Al-tlak. liti, bez grafitu
MOLYDUVAL Moralub SZN vodou misitelny oddélov. prostf. pro formy pro Zn-tlak. liti, bez grafitu
MOLYDUVAL Spray 21 teplotné staly kluzny lak vytvari oddél. vrstvu stalou proti opotfebeni

1.1.1.2 Mazivo pro pisty

Jako materialy pro pisty se pfevazné pouzivaji Cu-Be-pisty. MOLYDUVAL Moralub SKG je vysokoviskdzni
pistovy olej pro silné chlazené pisty zejména Cu-Be-pisty u horizontalnich stroji se studenou komorou pfi
teplotach do +320°C. Alternativné se prodava bezgrafitovy lehce nazloutly vyrobek ve stejné tfidé viskozity:
MOLYDUVAL Moralub SK. Oba oleje pro pisty se mohou pouzit kapacim mazanim nebo postfikovacim ma-
zanim.

MOLYDUVAL Moralub SKG grafitovy oddélovaci prostfedek pro pisty ISO VG 320
MOLYDUVAL Moralub SK bezgrafitovy oddélovaci prostfedek pro pisty

Tuky pro pisty je garantovan zlepSeny oddélovaci ucinek, ale mensi chlazeni. MOLYDUVAL Kolbenfett GE je
velmi mékky tuk pro pisty pro stroje s horizontalni a vertikalni studenou komorou. Pouzitelny pfi teplotach
pistu az do +360°C.

| MOLYDUVAL Kolbenfett GE grafitovy, velmi houzevnaty tuk pro pisty s vysokym podilem grafitu |

1.1.1.3 Mazaci pasty pro vyhazovace, jadra, Soupata atd.

MOLYDUVAL Ciric B 272 zabranuje tézkému chodu a zadirani u vyhazovaci. MOLYDUVAL Ciric B 272 také
k mazani protahovani jader, Sroubovych spojeni a vedeni Soupat, vytvari Cisté dily odlitk( a chrani pfed po-
Skozenim nastroju. Dodava se také jako sprej. MOLYDUVAL Paste Z je bila mazaci pasta pro vyhazovace,
Srouby, vedeni apod. Mlze se pouzit také jako vypalovaci Slichta. MOLYDUVAL Spray 21 je kluzny lak

k suchému mazani jader, vyhazovacu a jinych pohyblivych ¢asti. Nabizi velmi vysokou ochranu proti opotte-
beni. Nastroje, kluzné dily a jadra se mohou tence a intenzivné natfit pastou MOLYDUVAL Paste Quick.
Timto zpusobem se dosahuje dobrych vysledk. MOLYDUVAL - Spriihdose Spray Quick (sprej) je

v nékterych pfipadech také velmi vhodny. Zde je vhodnost pouZiti zavisla na formé pro tlakové liti.

MOLYDUVAL Ciric B 272 pasta pro vysoké teploty do 1100°C
MOLYDUVAL Paste Z bila pasta pro vysoké teploty
MOLYDUVAL Paste Quick pasta pro vysoké teploty s MoS;
MOLYDUVAL ACC 21 kluzny lak s nizkym soucinitelem tfeni
MOLYDUVAL Spray 21 totéz, ale ve spreji
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11.2 Liti do kokil

Pfi liti do kokil se forma sklada z ocelové kokily. Lici hmota se v kokile velmi
rychle ochladi. Mohou se tak vyrabét rozmérové velmi pfesné odlitky

s hladkymi povrchy. Aby se umoznilo uvolnéni odlitku z kokily, pouzivaji se
oddélovaci prostfedky, tzv. kokilové Slichty. Mély by se zpravidla nastfikovat
na horké kokily.

1.1.2.1 Vodou rozpustny oddélovaci prostredek

Vodou rozpustné oddélovaci prostfedky obsahuiji grafit, ktery zarucuje oddé-
lovaci uc€inek. Voda slouzi jen jako nosné médium a po nastfikani se odpafi.
MOLYDUVAL Aqualub G je takovyto vodou rozpustny prostfedek, ktery ga-
rantuje vynikajici oddélovaci ucinek mezi kokilou a odlitkem, grafitovy film
nabizi dostateény oddélovaci ucinek také pfi teplotach az nad 600°C. Aqua-
lub G je koncentrat a mize se s vodou misit v poméru az

1:30 ! Nasledné by se tento prostfedek mél nastfikat na horké kokily ve sla-
bé vrstveé.

| MOLYDUVAL Aqualub G kokilova Slichta s grafitem, vodou misitelna

1.1.2.2 Olejovité oddélovaci prostredky

Pro zpracovani hliniku se osvédcily oddélovaci prostiedky na bazi oleje, které se podle potfeby mohou jesté
fedit Fidkymi uhlovodiky.

| MOLYDUVAL Moralub G 3 fidka olejova baze s 3% podilem grafitu

1.1.2.3 Kluzné laky

MOLYDUVAL ACC 21, je MoS, — kluzny lak k mazani jader, vyhazovacl a jinych pohyblivych ¢asti u kokilo-
vych licich stroji. Prodava se jako kapalny nebo ve spreji (MOLYDUVAL Spray 21).

MOLYDUVAL ACC 21 kluzny lak s nizkymi souciniteli tfeni
MOLYDUVAL Spray 21 totéz, ale ve spreji

1.1.2.4 Mazaci pasta pro jadra, Soupata, lici panve

MOLYDUVAL Ciric B 272 je pasta pro vysoké teploty barvy médi ke Slichtovani licich panvi. Prodava se také
jako sprej! MOLYDUVAL Ciric odpovidajici stfibrobarevny vyrobek na bazi hliniku.

MOLYDUVAL Ciric B 272 slouc¢enina kovu barvy médi
MOLYDUVAL Ciric stfibrobarevna slou¢enina kov, stfibrna pasta

1.2 Slinovani

1.2.1 Mazani kluznych list

K mazani kluznych list u slinovacich zafizeni doporu€ujeme MOLYDUVAL Pegasus GBE 54, synteticky tuk
pro vysoké teploty, pouziti az do teploty +230°C. Da se velmi dobfe dopravovat a za pUsobeni salavého tepla
nevytvafi v potrubi Zadné karbonizaéni a zatvrdlé zbytky. Da se pouzit také MOLYDUVAL Fett C 46, mineral-
ni komplexni tuk pro vysoké teploty s MoS,, kterym se mohou na slinovacim zafizeni vyborné mazat i jina
tukem mazana mista, jako jsou transportni pasy, mlyny, misi¢e atd.

MOLYDUVAL Pegasus GBE 54 synteticky tuk pro vysoké teploty
MOLYDUVAL Fett C 46 mineralni tuk pro vysoké teploty s MoS;
1.2.2 Klouby na transportnich pasech a podavacich (plnicich) zarizenich
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Zde je potfebny dobfe pfilnavy tuk s vysokotlakymi vlastnostmi. Doporuc¢ujeme Vam MOLYDUVAL Mona-
Lisa, lithiem zmydelnény mazaci tuk tfidy 2 s vysokym EP aditivovanim a MoS..

|MOLYDUVAL Mona-Lisa tuk pro nejvyssi tlaky s MoS;

1.2.3 Mazani retézi

MOLYDUVAL Sekorex D 26-4 je fetézovy olej pro vysoke teploty ISO VG 320 s vyraznou prilnavosti. PouZi-
telny do 260°C, v extrémnich pfipadech také do +300°C. Zadné zuhelnéni a zpryskyfi¢néni.

MOLYDUVAL Sekorex D 26-4 fetézovy olej pro vysokeé teploty
MOLYDUVAL Sekorex D 26-4 M totéz s MoS; — doplInék pro zvlast vysoka tlakova namahani

1.2.4 Ozubena kola a pastorky

Ozubena kola a pastorky Ize dobfe mazat grafitovym tukem pro ozubena kola MOLYDUVAL Prometheus B
28-00. Je velmi staly proti vysokym teplotam a tlakiim a m(ze se pouzit automatické rozstfikovani. Vyznacuje
se vlastnostmi odpuzovani vody.

|MOLYDUVAL Prometheus B 28-00 grafitovy tuk pro ozubena kola NLGI 00

1.25 Impregnacni oleje

Vyzadeijte si prosim nas specialni prospekt "MOLYDUVAL Schmierstoffe fur Sintermetall - Gleitlager"! ("Ma-
ziva pro kluzna loziska ze slinutych kovu").

2. Objemové tvareni

2.1 Protlacovani

211 Protlacovani zastudena

||

Protlatovani zastudena se vyznacuje rychlou vyrobou a vysokou rozmérovou presnosti.
Obrobky se zpevni zastudena a nemaji pferuSeny pribéh vladken jako je tomu napf¥. pfi
obrabéni feznymi nastroji. Zastudena se protlauji vétsinou nelegované nebo nizkole-
gované oceli, oceli k cementovani a zuSlechtovani s C<45 %, jakoz i nerezové feritické
a austenitické oceli. Vyrabi se pfevazné Cepy, Sestihranné matice a Srouby se Sesti-
hrannou hlavou. Vysoké pretvarné sily a velké deformacni rychlosti vyzaduji extrémné
tlakové odolna maziva (napf. sirnik molybdenicity). Kromé toho je velmi dulezité chlaze-
ni nastroju.

2.1.1.1 Mazaci oleje k protlac¢ovani oceli zastudena:

Pro vyrobu Sroubtl, matic a ¢epl na vicestupnovych lisech se pouzivaji oleje pro protlacovani zastudena,
které vedle vynikajiciho mazani garantuji i chlazeni. Dobré chlazeni je dllezité zejména u rychlobéznych
automatd. Pomoci MOLYDUVAL Moralub KFP 15 je mozny tvareci proces s vysokymi trvanlivostmi nastrojU.
Moralub KFP 15 je teplotné vysoce zatizitelny, netvofi zadné zbytky, je malo aromaticky a malo odpafivy.
Moralub KFP 15 se mlze pouzivat i u stroju bez odsavaciho zafizeni. Zvlast se doporucuje pro vyrobu vét-
Sich €epl, Sestihrannych matic a Sroubu s valcovou hlavou z dratu fosfatovaného zinkem na vicestupriovych
lisech a pro zpracovani vysoce pevnych a proti rezivéni odolnych oceli pfi velkych pfetvarnych stupnich. Pro
jednodussi pretvarné stupné jsou k dispozici také Fidsi viskozity.

MOLYDUVAL Moralub KFP 15 vysoce aditivovany olej pro protlaCovani zastudena ISO VG 100/150
MOLYDUVAL Moralub KFP 24 vysoce aditivovany olej pro protlatovani zastudena ISO VG 68
MOLYDUVAL Moralub KFP 11 vysoce aditivovany olej pro protlatovani zastudena ISO VG 5/10

2.1.1.2 Pevna maziva pro predupravu povrchu:
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PFi téZkych pFetvarnych stupnich samotné oleje pro protlaCovani zastudena nestaci, takze se musi nanést
dodate¢né oddélovaci vrstvy. Fosfatové vrstvy napfiklad zlepSuji pfilnavost maziva a zabranuji studenému
svafeni. Ve spojeni s fosfatovanymi povrchy se také osvédcila tuhd maziva jako sirnik molybdenicity (MoS,),
vynikajici vysledky se ukazaly zejména u mensich dilu protlacovanych zastudena. MOLYDUVAL nabizi nej-
Cistsi a nejjemnéjsi sirnik molybdenicity, k dispozici jsou tfi stupné jemnosti: standardni, mikrojemny a sub-
mikrojemny. Pomoci sirniku molybdenicitého (MoS,) se redukuje opotfebeni a je zaru¢ena vysoka kvalita
povrchu a rozmérova presnost vyliskd. Sirnik molybdenicity se midze nanaset pomoci

1. Bubnid malych dilti v prasku s :

MOLYDUVAL Standard-Pulver fein nejcistsi sirnik molybdenidity, jemnost: 2.1 ym
MOLYDUVAL Mikrofein Pulver nejcistsi sirnik molybdenigity, jemnost: 0.6 ym
MOLYDUVAL Submikrofein Pulver nejcistSi sirnik molybdenigity, jemnost: 0.3 ym

2. Nastrikani praSkem sirniku molybdenicitého ve spreji:

MOLYDUVAL Pulver Spray totéz ve spreji

3. Ponoreni dilii do nebo nastrikanim suspenzi (MoS, v oleji nebo vodé):
MOLYDUVAL Aqualub M MoS; suspenze ve vodé

MOLYDUVAL DU 5 MoS; v mineralnim oleji

MOLYDUVAL OK 8 MoS; v syntetickém oleji, ktery nezuhelni
MOLYDUVAL ACC 21 MoS,-kluzny lak v rozpoustédlech

Ponofovani do kluznych lakdl s obsahem rozpoustédel se doporucuje zvlast pro protlacovani nerezavéjicich
oceli.

2.1.2 Poloteplé protlacovani

Poloteplé protlatovani umozriuje vicestupriove tvafeci operace na jednom lisovaci stroji bez mezinakladani s
obrobky. Opotfebeni nastroju je vétSi nez u protlaovani zastudena, proto ma spravné mazani nastroju mi-
moradny vyznam pro hospodarnost této metody. Poloteplé protlaovani se uplatriuje pfevazné u vysoce lego-
vanych oceli s vysokou pevnosti. Jako maziva pfichazi do Uvahy oleje nebo vodnaté disperze s MoS,

a grafit. Tato maziva se pfedem nanasi na obrobek a nastroj (nastfikem).

2.1.2.1 Mineralni mazaci oleje

Mineralni mazaci oleje s vysokym bodem vzplanuti (Moralub GM) se mohou pouzit pfi teplotach do 300°C.
V protikladu k vodnatym disperzim disponuiji lepSimi vlastnostmi te¢eni na nastroji a obrobku, coz se projevi
v lepSim prubéhu viaken. Pfi velmi vysokych teplotach maji sklon k samovzniceni, mohou se chemicky roz-
kladat a vytvaret koksové zbytky.

| MOLYDUVAL Moralub GM grafit v mineralnim oleji s vysokou teplotni stalosti

2.1.2.2 Syntetické mazaci oleje

Syntetické mazaci oleje pro poloteplé protlatovani se rozkladaji pfi velmi vysokych teplotach beze zbytk,
tzn., Zze se netvofi zadné zbytky, ale plyny. Takovato synteticka maziva Vam nabizime pro poloteplé protlaco-
vani pfi teplotach do 350°C pod mazivem MOLYDUVAL Syntholube G v rliznych tfidach viskozity. Syntholube
GG obsahuje navic koloidni grafit a mél by se misit s vodou v poméru 1:1. MOLYDUVAL OK 8 je synteticka
kapalina pro vysoké teploty, do které je pro sniZzeni tfeni zapracovan nejjemnéji rozptyleny
MoS..

MOLYDUVAL Syntholube G synteticky mazaci olej, vodou misitelny
MOLYDUVAL Syntholube GG totéz s grafitem
MOLYDUVAL OK 8 synteticky mazaci olej s nejjemnéji rozptylenym MoS,, snizujici tfeni

2.1.2.3 Vodnaté disperze
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Vodnaté disperze s obsahem sirniku molybdenicitého (MoS,) jsou pouzitelné do 400°C. Voda je jen nosnym
médiem a méla by se na nastroji rychle odpafit. MoS, garantuje suché mazani obrobku. Také grafitové dis-
perze vykazuji vynikajici mazaci ucinek, protoze grafit je (oproti sirniku molybdenicitému) velmi teplotné staly.
Malé obrobky by se mély pfed zpracovanim ohfat na cca 200°C a ponofit do 10% roztoku Aqualub GH ve
vodé. Zejména u legovanych cementacnich oceli a tvarecich teplot okolo 800°C se tento postup velmi
osvédcil. Grafitovy film chrani povrchy pfed oxidaci. Nastroje by se takovouto grafitovou suspenzi mély po-
stfikovat pravidelné (automatické postfikovaci zafizeni). Takovouto suspenzi je Aqualub GH, ktera se ma
fedit vodou v poméru 1:10 az 1:20.

MOLYDUVAL Aqualub M vodnata suspenze sirniku molybdenicitého
MOLYDUVAL Aqualub GH vodnata grafitova disperze k poloteplému tvareni

2.2 ProtlaCovani tyci

ProtlaGovani tyCi je podobna tvareci metoda jako protlacovani, avSak vyrabi se zde polotovary, jako jsou
trubky a tyCe a to pfi teplotach nad rekrystaliza¢ni teplotou. Razidla, trny a lisovnice podléhaji vysokému opo-
tfeb. a mély by se pedlivé pfedupravovat. Jako materialy se zde pouzivaji ocel, hlinik, méd a mosaz.

22.1 Protladovani ty€i z oceli pfi 900 az 1200°C

K mazani se prevazné pouzivaji krystalové prasky, protoze olejnata maziva vykazuji znané pachové zatizeni
jejich odpafovanim a rozkladem. Pfi pouzivani krystalovych prasku je nutné nakladné &isténi nastrojl, pokud
se toho chceme zfici, doporu¢ujeme Vam jako olejnaté mazivo MOLYDUVAL Moralub G 3 nebo G 5. Obrob-
ky se mohou pfedupravovat 10% roztokem Aqualub GH ve vodé. Dily ohfaté na 100°C se mohou do tohoto
roztoku ponofit nebo natfit $tétcem. Po zaschnuti na vzduchu zUstava grafitovy potah, ktery garantuje maza-
ni. Také lisovnice je mozné natfit Stétcem grafitovym filmem, ktery chrani proti opotfebeni nebo se mohou
ponofit do lazné (pfedtim ohfat na 200°C!). K mazani lisovaciho talife doporu€ujeme natfeni pfipravkem
MOLYDUVAL Grafitpaste GH.

MOLYDUVAL Moralub G 3 grafit v mineralnim oleji

MOLYDUVAL Moralub G 5 grafit v mineralnim oleji

MOLYDUVAL Aqualub GH vodnata grafitova disperze pro tvareni zatepla

MOLYDUVAL Grafitpaste GH grafitova pasta odolavajici vysokym teplotam pro pfedupravu

2.2.2 Protladovani ty€i z hliniku pfi 300 az 550°C

K vyrobé hlinikovych profild metodou protlacovani ty¢i Vam doporucujeme naSe grafitové pasty neobsahujici
siru MOLYDUVAL Grafitpaste GM a GH. Zejména pfi velkych zménach prifezu a u obtiznych prifezu se tyto
pasty osvédcily. Pro mazani trn{i pfi protlaCovani dutych ty¢i se ve velkém rozsahu pouziva suspenze MoS,
MOLYDUVAL DU 5.

MOLYDUVAL Grafitpaste GM grafitova pasta s obsahem mineralniho oleje neobsahujici siru
MOLYDUVAL Grafitpaste GH specialni grafitova pasta s velmi vysokym obsahem grafitu
MOLYDUVAL DU 5 mineralni mazaci olej se sirnikem molybdenicitym

2.2.3 Protladovani ty€i z médi a mosazi pfi 720 az 950°C

Slitiny médi se €asto zpracovavaji bez pouziti maziva. Pokud se ma mazat, muze se pouzit MOLYDUVAL
Moralub G 5 (olejova suspenze s grafitem). Pfi protlacovani ty¢i tenkosténnych médénych a mosaznych tru-
bek se osvédcilo oSetfovani matrice pomoci Aqualub GH, jak je popsano vyse.

MOLYDUVAL Moralub G 3 grafit v mineralnim oleji
MOLYDUVAL Moralub G5 grafit v mineralnim oleji
MOLYDUVAL Moralub GH vodnata grafitova disperze
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2.3 Zapustkové tvareni (kovani)

2.3.1 VSeobecné

Zapustkové tvareni (také zapustkové kovani nebo zkracené
kovani) je velmi dulezita metoda v objemovém tvareni. Nastroj
(horni zapustka) klesa vysokou rychlosti na obrobek horky az
1200°C, pficemz mlze material téci do dutiny (v zapustce). Za-
pustky pfitom mohou dosahovat teploty az 300°C a mazivo na-
chazejici se v meziprostorech se ohfeje az na 700°C. Pfi za-
pustkovém kovani vznika mezi vykovkem a zapustkou velmi
vysokeé tfeni, které pfedevsim u zvlast vysokych relativnich po-
hyb( mezi obrobkem a dutinou v zapustce muze vést

k vysokému abrazivnimu opotiebeni na nastroji. Mazani zapus-
tek zde ma

® zaijistit dobrou jakost vykovki
® zabezpecit bezporuchovy pracovni pribéh.

Neodborna volba maziv pro zapustky, nespravna technika nanaseni nebo nespravné misici pomeéry se mo-
hou negativné projevit na vyrobnim procesu, napf.

® pfidavnou vyménou nastroju z ddvodu opotfebeni

® preruSenim prace z divodu "lepeni”

® nizsi jakosti vykovk.
Pouzita maziva proto musi vykazovat nékteré dulezité vlastnosti, aby byl zaru¢en bezpec¢ny, spolehlivy
a hospodarny proces kovani:

Vlastnosti maziva Davod

® dobré mazaci vlastnosti, nejlépe vytvofenim | ® aby se snizily pfetvarné sily
oddélovaci vrstvy, ktera je schopna mazat

® dobré chladici vlastnosti ® aby se chlazenim nastrojl
zvySila jejich Zivotnost

® dobré oddélovaci vlastnosti ® aby se umoznilo uvolnéni
obrobku z dutiny v zapustce

® dobry unaseci ucinek ® aby na zapustkach neulpiva-
ly okuje

® malo odpafivé a netoxické ® aby se zarucila bezpecnost

na pracovisti

U uvedenych vysokych teplot nastroju a obrobkl se nejlépe osvéddily grafit jako mazivo a voda jako chla-
dici prostiedek. Pfi kovani se proto pfevazné pouZivaji roztoky grafitu ve vodé.

2.3.2 Vodnaté grafitové suspenze

MOLYDUVAL Aqualub GH, mazivo pro zapustky s obsahem grafitu na bazi vody se osvéd&ilo zejména pfi
kovani oceli. Koncentrat se misi s vodou v poméru 1:10 az 1:15 a pak nabizi dobry oddélovaci a mazaci
ucinek. Obrobky zahfaté na cca 100°C by se mély timto roztokem pfedupravovat bud ponofenim do lazné
nebo natfenim Stétcem. Nasledné by mél grafitovy film zaschnout na vzduchu. Zapustky se nejlépe nastfikaji
pomoci automatickych postfikovacich zafizeni nebo stfikacimi pistolemi. Grafitovy film naneseny

pomoci MOLYDUVAL Aqualub GH disponuje vynikajici pfilnavosti na nastrojich, ¢imz se mohou také obtizné
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tvareci operace, jako je vyroba napravovych ¢ep, klikovych hfideld a podobnych vyrobku, zhotovit bezpeéné
a spolehlivé.

MOLYDUVAL Aqualub GH mazivo pro zapustky s 20% podilem grafitu, relativné hruba jemnost,
Siroké spektrum pouziti
MOLYDUVAL Aqualub GH 3 mazivo pro zapustky se 40% podilem grafitu, vysoka jemnost, rovno-

pro rozpukané zapustkové tvary, kovaci prace s niz§imi kluznymi dra-
hami.

2.3.3 Olejnaté grafitové suspenze

Olejnaté grafitové suspenze se prevazné pouzivaji u tézkych dild, pfi vysokych pretvarnych stupnich nebo pfi
kovani lehkych kovu. Te¢eni materialu je zaruceno Iépe, nez u vodnatych suspenzi. Nevyhodou je nizsi chla-
dici ucinek oproti vodnatym grafitovym suspenzim. MOLYDUVAL Moralub GM je takovymto grafitovym mazi-
vem pro zapustky na bazi mineralniho oleje, které se osvédcilo zejména pro kovani hliniku. Obsahuje zvlast

jemny grafit, vyznacuje se velmi dobrou povrchovou pfilnavosti a ma vysoky bod vzplanuti.

MOLYDUVAL Moralub G dodava se ve stavu pfipraveném k pouziti, nanaseni $tétcem nebo stfikaci
pistoli

MOLYDUVAL Moralub GM olejnaté mazivo pro zapustky s grafitem

MOLYDUVAL Moralub TG olejnaté mazivo pro zapustky, bilé

2.3.4 Mazaci pasty s grafitem

MOLYDUVAL Grafitpaste GM se velmi dobfe hodi k Upravé nastrojl. Grafitovy film je odolnéjSi nez ze sus-
penzi a je zatizitelny az do 650°C. Mazani nouzového chodu také pfi pferuseném pfivodu maziva.
MOLYDUVAL Schmierstift (mazaci tuzka) s grafitem umoziuje velmi jednoduchou Upravu nastrojd za uce-
lem zvySeni trvanlivosti.

MOLYDUVAL Grafitpaste GM grafitova pasta k Upravé nastroja
MOLYDUVAL Schmierstift NW mazaci tuzka s obsahem grafitu
2.3.5 Koncentraty ke zvysSeni unaseciho ucinku

Muzeme Vam nabidnout dva specialni koncentraty, jejichz pfidani k mazivam pro zapustky zvySuje unaseci
ucinek.

MOLYDUVAL Syntholube G 100 pro olejnata maziva pro zapustky
MOLYDUVAL Syntholube G 100 W pro vodnatd maziva pro zapustky

2.4 Volné tvareni

PFi volném tvarfeni se pouzivaji stejna maziva jako u zapustkového kovani, proto viz 2.3 Zapustkove tvareni
(kovani).

2.5 Péechovani

U péchovani se pouzivaji stejna maziva jako u zapustkového kovani, proto viz 2.3 Zapustkové tvareni (kova-
ni).

Priklady:

Péchovani spiralovych pruzin zastudena

P¥i tvafeni dvojité matice z nerezové oceli zastudena se na polotovary nanasi MOLYDUVAL - Pulver

v bubnech. To umoZiuje tvafeni v jedné jediné pracovni operaci, zatimco by k tomu byly nutné 2 pracovni
operace; kromeé toho se znacné zvySuje zivotnost matric.

Vyroba Sroubu s vnitfnim Sestihranem (inbus)
PFi vyrobé Sroubt s vnitfnim Sestihranem se polotovary Sroub(l skrze matrici narazi v jedné pracovni operaci,
Strana 9 ze 17




Maziva v technice
tvareni

aby se zmensil jejich priimér. PFi této pracovni operaci se Srouby, které prekracuji urcitou délku, zkfivi. Od-
masténim SroubU a naslednym poprasenim pfipravkem MOLYDUVAL Standard — Pulfer fein se mlze pro
tento lisovaci proces nutné zatizeni udrzovat tak nizké, Ze je problém zkfiveni odstranény.

Tvareni nytd z nerezové oceli

Nyty se napf. lisuji pomoci nytovaci hlavy nytovaciho lisu. Pro tuto operaci jsou dostacujici obvykla sucha
mydlova maziva, pfi tvafeni nerezovych ocelovych nyt( v§ak ne. Zde se ucelné pouzivda MOLYDUVAL Stan-
dard Pulver fein.

2.6 Valcovani

2.6.1 Valcovani zatepla
Po blokovém liti nebo kontinualnim liti (viz kap. 1.1) se mohou obrobky vyvalcovat zatepla na pasovou ocel.
2.6.1.1 Valcovani oceli zatepla

Casto to probiha bez mazani. U zvlasté obtiznych valcovacich procest se pouzivaji bilé tuhé mazaci pasty a
oleje. Tato tuha maziva jsou ucinna ve velmi Sirokém rozsahu teplot. Oddéluji, mazou a usnadriuji teCeni
obrobku. Jako pastu Vam mlzeme nabidnout velmi mékkou MOLYDUVAL Paste Z, jako bily mazaci olej se
osvédcil MOLYDUVAL Moralub TG. Obé maziva obsahuji vysoce G¢inna bila tuha maziva. Paste Z se mlze
podle potfeby Fedit pomoci Moralub TG.

MOLYDUVAL Paste Z bila pasta tuhého maziva pro tvareni zatepla
MOLYDUVAL Moralub TG bild mazaci kapalina pro tvareni zatepla

2.6.1.2 Valcovani hliniku zatepla

DalSi informace na dotaz!

2.6.2 Valcovani zastudena

K valcovani jemnych a nejjemnéjsich plechd se pouzivaji valcovaci emulze.
2.6.2.1 Valcovani oceli zastudena

DalSi informace na dotaz!

2.6.2.2 Valcovani hliniku a médénych slitin zastudena

Dal8i informace na dotaz!

2.6.3 Valcovani zavitt

Ke zleps$eni tfecich poméri mezi zavitovym kotou€em a obrobkem u radialni, tangencialni a axialni metody
doporucujeme jako chladici a mazaci prostfedek MOLYDUVAL Aqualub 40 EP, pfi pouZziti Feznych oleju pfi-
dani cca 4 % MOLYDUVAL DU 5. Velmi dobfe pouzitelny take pfi vyrobé lichobéznikovych zavit(. Zhotovené
zavity vykazuji zlepSené povrchy.

MOLYDUVAL Aqualub 40 EP synteticky vysoce vykonny chladici a mazaci prostfedek
MOLYDUVAL DU 5 koncentrat MoS; snizujici tfeni

PFi valcovani zavitd vznikaji vysoka namahani valivych lozisek. MOLYDUVAL Paste Quick popf. Spray Quick
jsou vhodné k mazani ¢epu vystfednik(l a dosedacich ploch zavitovych kotou€u. Film vytvofeny z tuhych
maziv snizuje opotrebeni.

MOLYDUVAL Paste Quick MoS:; pasta snizujici tfeni
MOLYDUVAL Spray Quick totéz, ale ve spreji
Priklad:

Pfidavek 5 hmotn. % MOLYDUVAL Hochdruck - Additiv DU-5 k oleji, ktery se pouZiva jako chladici prostfe-
dek pfi valcovani zavitl, vyvola snizeni pfikonu o 15 az 20 % a snizeni valcovaciho tlaku.
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3. Dalsi informace k tvareni zastudena

PFi tvarfeni zastudena bez pnuti vznikaji mimoradné velké naroky na pouzita maziva. Pfesto se v§ak ukazalo,
Ze extrémné tlakové odolna a vysoce vykonna maziva MOLYDUVAL tento druh tvafeni znaéné ulehéuji. Zi-
votnost pouzitych nastroju se znaéné zvysila; kromé toho se mlze povrchova jakost obrobku povazovat za
vyrazné zlep$enou.

U obtizné zpracovatelnych materiall, jako napf. u vysoce legovanych oceli, vykazuje MOLYDUVAL zvlasté
pFiznivé vysledky. Snizeni vyrobnich nakladu je pfi pouziti vyrobk(t MOLYDUVAL tak napadné a podstatné,
Ze se zavedeni a pouzivani téchto maziv musi bezpochyby povazovat za pozoruhodny pokrok ve vyvoji tva-
feni kov(.

Dale uvedené priklady pouziti vyrobkd MOLYDUVAL pfi tvafeni zastudena by mély davat dobré podnéty.

vyrobkd MOLYDUVAL.

PFi tvareni kovl bez pnuti lisovanim, valcovanim, taZzenim nebo u podobnych metod proveditelnych zastude-
na se ukazalo jako vyhodné pomoci maziv nebo kluznych prostfedk(l pracovni operaci ulehéit. Zpravidla se
pouzivaji mineralni oleje, které maji mensi nebo vétsi stupen viskozity a které po tvareni obrobk( bez pnuti

Z vétsi ¢asti zUstavaji na jejich povrchu. Maziva se znedisti jemnymi ¢asticemi kovu, vétSinou oxida¢nimi
zbytky nebo podobné. Tyto zbytky oleje se musi nakladné odstranovat, zejména kdyz se jedna o nezelezné
kovy (méd, mosaz, bronz, tombak, hlinik nebo jiné lehké kovy), které maji leskly povrch.Tyto zbytky se vSak
bezezbytku daji jen tézko odstranit. Kdyz nepfihlédneme k odstrafiovani benzinem, chloridem uhliitym nebo
podobnymi rozpoustédly, jejichz provadéni je drahé a vyzaduje komplikovanou aparaturu, je az dodneska
pouzitelny jen Eistici proces pomoci horkych, dosti koncentrovanych roztokd hydroxidu sodného, sody, me-
takfemicitanu, trinatrieumfosfatu nebo podobné silné alkalicky reagujicich vazeb, které sice maji dobry Cistici
a odmastovaci ucinek, ale vykazuji také nevyhodu, ze v dlisledku svych koroznich vlastnosti nezadoucim
zplsobem méni vlastnosti a jakost povrchu, jako napf. lesk. Tuto nevyhodu muzeme vyrazné snizit, kdyz se
mineralni oleje nepouziji bezprostfedné jako mazaci a chladici prostfedky, ale pouziji se v emulgovatelné
formé. Tyto kluzné a mazaci prostfedky se jednoduchym zplsobem vyrabi tak, Ze se mineraini oleje smichaji
s emulgacénim prostfedkem rozpustném v mineralnim oleji. Obsah emulgacéniho prostfedku v hotové smési
se fidi podle stupné povrchového ucinku tohoto prostfedku a zpravidla se pohybuje mezi 2,5 a 10 procenty,
podle potfeby v§ak muze byt také vétSi nebo mensi. Vhodné emulgatory jsou znamy ve vétSich poctech a
jsou vétSinou postaveny na bazi mydel, kondenzaénich produktech mastnych bilkovin nebo jinych konden-
zaCnich produktech mastnych kyselin, sulfonovanych tukd nebo mastnych alkohold, arylsulfonatech nebo
arylalkylsulfonatech nebo jim podobnych. Zviastni upfednostnéna forma provedeni spoCiva v pouZiti emulga-
torQ, které maiji neionogenni charakter, protoze se u nich v disledku absence solitvornych skupin zcela elimi-
nuje nebezpeci koroze kovu. Takovéto neionogenni emulgatory se napf. vyskytuji u esterd nebo etheru, které
vznikaji pfi plisobeni etheri na pfirodni nebo syntetickou cestou pfistupné mastné kyseliny, amidy mastnych
kyselin nebo mastné alkoholy, alkylfenol nebo podobné vazby s alifatickym Fetézcem uhlovodika délky fetéz-
ce C8azC 20.

Tyto mazaci a kluzné prostfedky se daji jednoduchym mycim procesem vodou nebo slabého alkalického
roztoku, jehoz koncentrace muze byt stanovana tak nizko, Ze neni dano nebezpeci koroze, spolu s v mazivu
nashromazdénymi ¢asticemi nedistot co nejjednodussim zplsobem z povrchu kovu odstranit, aniz by se
povrch nezadoucim zplsobem zménil nebo utrpél Skodu.

V této souvislosti je tfeba se jeSté zminit, Ze pfi lisovani a tvareni ziskava pouZiti ur€itych maziv a past ke
ZlepsSeni jakosti povrchu stale Sirsi vyznam. Takovymito prostfedky se da znaéné zvysit zivotnost zapustek a
lisovacich nastroju pfi zpracovavani oceli, nerezové oceli, médi, niklu, hlinikovych slitin a jinych kov(, coz
zase vede k pozoruhodnému snizeni vyrobnich nakladd. Tak mohla byt napfiklad v jednom pfipadé pouzitim
zvladtniho MoS, prasku, ktery byl nanesen na nastroje, zvySena jejich Zivotnost na pétinasobek. Bez pouziti
tohoto prostfedku nastala b&éhem lisovani zna¢na tvorba ryh na dilech, takze musely byt tyto dily pfelestény.
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Touto dodate€nou pracovni operaci se vyrobni naklady nepfiméfené zvysily. Nyni se do maziva pfidava mala
pfimés prasku MoS,, ¢imz se muze tvorbé ryh na vyliscich zamezit a prelesténi je pak prebytec¢né.

V jiném pfipadé se musely 125 mm dlouhé kusy oceli pfetvaret na trubkovita hrdla o délce 50 mm

v kombinované stfizné, tazné a ohrafiovaci operaci. Pfidani praSku MoS, do maziva (1 polévkova lIzice na
cca 4 litry) vedlo ke zvySeni Zivotnosti nastroje ze 60000 na 250000 kusU. PFfi zkraceném pracovnim ¢ase
mohlo byt proto dosazeno pozoruhodného zvyseni vyroby, protoze odpadlo ¢asové naroné prebrusovani
nastroju. Dale se nékteré obtize objevily pfi tvareni dild o rozmérech cca 100 mm Sifky x 150 mm vysky.

Z davodu silnych tfecich sil, které vznikly v 300tunovych lisech, byla Zivotnost nastroju velmi mala. VSechny
dily vykazovaly ryhy, které se musely zakryt dodatenym lakovanim. Jakmile doSlo k pfijeti materialu

v zapustce, stal se soucinitel tfeni tak velkym, Ze se rozmérova presnost zhotovenych dilG stala nedostup-
nou. Natfeni nastroji praSkem MoS, (MOLYDUVAL Mikrofon Pulfer) po kazdém 50. kusu zabranilo tvorbé
ryh a zarucilo rozmérovou pfesnost dilt. Galvanostegie namisto lakovani byla nyni dostacujici, ¢imz mohly
byt dosazeny znaéné uspory. Dfive se musely nastroje po kazdé 2. sméné demontovat a opravné obrobit,
nyni jsou pouzitelné bez preruseni po dobu nékolika dng.
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4. Tvareni plechli

Plechy se mohou tvaret operacemi hlubokého tazeni, tlaceni, ohybani nebo valcovani, pfi stfihani nebo liso-
vani se plechy oddéluji.

4.1 Hluboké tazeni

41.1 VSeobecné

Nejvyznamné&jsi vyrobni metoda tvareni plechu je hluboké tazeni. Podle DIN 8584 je hluboké
l l tazeni tvarovani plechového pfifezu tahem a tlakem na duté téleso nebo dutého télesa na
duté téleso s menSim obvodem bez umysiné zmény tloustky plechu. PFi procesu hlubokého
tazeni se plechovy pfifez polozi na prutaznici. Pfi klesani razniku se plech tahne skrze otvor
pritaznice, ¢im plechovy material povoli. Po pratahu se vytvofil duty tvar a raznik zase jede
nahoru. Pokud tangencialni napéti plechu v oblasti pfiruby pfekroci stabilitu vzpéru plechu,

musi se hluboké tazeni provadét s pfidrzovacem. U karosarskych plech(l najde pouziti hlu-
boké tazeni v narazu. Pfitom je matrice o rozmér tloustky plechu vétSi nez raznik.

K mazani taznych nastrojli jsou vhodné ve vodé nerozpustné fezné oleje a oleje pro tazeni nebo emulgaéni
oleje. PFilezitostné se k tazeni také pouzivaji mazaci pasty a pevné latky s mazacim ucinkem, napf. vio¢kovy
grafit, mastek nebo plavena kfida.

4.1.2 Hluboké tazeni ocelovych plecht s malym obsahem uhliku

K mazani povrchu pfi hlubokém taZeni ve vétsiné pfipadl staci lehké mazaci oleje nebo emulze. Musi snizo-
vat tfeni v kontaktnich zonach, Setfit nastroje, nabizet antikorozni ochranu a byt lehko odstranitelné. Pfi ma-
lych pfetvarnych stupnich doporucujeme lehké az stfedni zakladni naolejovani pomoci MOLYDUVAL Mora-
lub KFP 61 nebo Moralub KFP 11, mazacim olejem s nizkou viskozitou a alternativné se stfedni viskozitou,
oba s polarnimi pfisadami. Lehkého naolejovani zakladnim olejem se mize také dosahnout namazanim
sprejem MOLYDUVAL Spray Tutela. Jako specialni typ nabizime Moralub KFP 61 V, ktery se po dokonce-
ném tvareni bezezbytku odpafi a tim ma vyhodu, ze se obrobky nemusi Cistit od oleje.

MOLYDUVAL Moralub KFP 61 olej pro hluboké tazeni s nizkou viskozitou

MOLYDUVAL Moralub KFP 11 olej pro hluboké tazeni se stfedni viskozitou

MOLYDUVAL Moralub KFP 61V olej pro hluboké tazeni s nizkou viskozitou, ktery se odpafi
MOLYDUVAL Tutela Spray totéz ve spreji

Se stoupajicim pfetvarnym stupném se vedle silnéjSiho naolejovani zakladnim olejem (nyni MOLYDUVAL
Moralub KFP 15, hustsi) jevi jako uc€elné pouziti tukd pro tazeni. MOLYDUVAL Moralub ZB 200 W a Moralub
DR 300 W jsou vodou misitelné tuky pro hluboké taZzeni s obsahem mydla bez pevnych maziv. Vytvofenim
dobfe pfilnavého mydlového mazaciho filmu se zamezi kontaktu mezi nastrojem a obrobkem. Pomoci tuku
pro hluboké tazeni se muze podstatné prodlouzit Zivotnost nastroju. Podle pfetvarného stupné doporucujeme
misici poméry 1:10 az 1:3.

MOLYDUVAL Moralub KFP 15 olej pro hluboké tazeni s vysokou viskozitou

MOLYDUVAL Moralub KFP 15 CF totéz, ale bez chloru

popripadé pfidavné mazani pomoci:

MOLYDUVAL Moralub ZB 200 W tuk pro hluboké tazeni, vodou misitelny, s obsahem mineralniho oleje
MOLYDUVAL Moralub DR 300 W tuk pro hluboké tazeni, vodou misitelny, bez mineralniho oleje
MOLYDUVAL Moralub DE 300 W totéz, ale pro uslechtilou ocel

Pokud mazani pfi jeSté vysSich pretvarnych stupnich nestadi, je tfeba pouzit tuky s obsahem tuhych maziv
s EP pfisadami. MOLYDUVAL Carat 3 nebo Carat 5 jsou mazaci pasty pro pfidavné mazani v oblasti prataz-
nice nebo pridrzovace.

MOLYDUVAL Carat 3 bila pasta z tuhych maziv s obsahem mineralniho oleje
MOLYDUVAL Carat 5 bila pasta z tuhych maziv, synteticka
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Procesy hlubokého taZeni, u kterych je nutné velké odvadéni tepla (napf. vicestupriové lisy), se Uspésné
mazou EP chladicimi a mazacimi prostfedky. K tomuto u¢elu Vam doporu¢ujeme MOLYDUVAL Aqualub 40
EP popf. Aqualub 50 EP.

MOLYDUVAL Aqualub 50 EP vysoce vykonny chladici a mazaci prostfedek s EP pfisadami
MOLYDUVAL Aqualub 40 EP synteticky chladici a mazaci prostfedek s EP pfisadami
4.1.3 Hluboké tazeni oceli s vysokym obsahem uhliku

Pro mazani plati obecné to, co bylo uvedeno vyse, kdyz se maze bez potazeni plastem. Pouzivaji se velmi
vysoce aditivovana maziva, napf. pfi nizkych pfetvarnych stupnich se pouziva MOLYDUVAL Moralub KFP 11
nebo chladici a mazaci latky Aqualub 40 EP a 50 EP. P¥i vySSich pfetvarnych stupnich Moralub KFP 15 nebo
tuk pro hluboké tazeni Moralub DR 300 W.

4.1.4 Hluboké tazeni hlinikovych slitin

Hlinikové plechy by mély byt oboustranné dobfe naolejovany. Pfi nizkych pfetvarnych stupnich a materialech,
které se daji jednoduse tvarovat (napf. Al-Mg-Si 6009), se mohou pouzit fidké oleje s polarnimi, ale bez EP
pfisad. Velmi se osvédcil MOLYDUVAL Moralub KFP 61. Pfi vysokych pretvarnych stupnich a materialech,
které se daji tvarovat hare (Al-Cu-Mg 2036), se osvédcily vysokoviskdzni oleje, jako Moralub KFP 15 N a tuk
pro hluboké tazeni Moralub DR 300 W. M(ze se pop¥. pouzit také Moralub DR 300 W.

MOLYDUVAL Moralub KFP 61 nizkoviskozni olej pro hluboké tazeni

MOLYDUVAL Moralub KFP 15 vysokoviskézni olej pro hluboké tazeni s EP pfisadami
MOLYDUVAL Moralub DR 300 W tuk pro hluboké tazeni, bez mineralniho oleje

4.1.5 Hluboké tazeni médénych slitin

MOLYDUVAL Moralub KFP 61 se velmi dobfe hodi k hlubokému tazeni médi, mosazi, bronzu. Je velmi Fidky.
P¥i obtiZznych pfetvarnych stupnich Vam doporu€ujeme tuk pro hluboké taZzeni Moralub DR 300 W zfedény
vodou v poméru cca 1:10.

MOLYDUVAL Moralub KFP 61 nizkoviskozni olej pro hluboké tazeni

MOLYDUVAL Moralub KFP 61V nizkoviskozni olej pro hluboké tazeni jako vySe, ale ktery se odpafri
MOLYDUVAL Moralub KFP 11 stfedné viskozni olej pro hluboké tazeni

MOLYDUVAL Moralub DR 300 W tuk pro hluboké tazeni, bez mineralniho oleje

4.1.6 Mazani pomoci MoS,

Pfi tvafeni plechu zaruCuje zvlast dobry uspéch MOLYDUVAL Paste M. Toto mazivo se z cca 70% sklada ze
sirniku molybdenicitého a z cca jedné Ctvrtiny z lehkého mineralniho oleje, zbytek je stabilizator. Natér této
pasty dava dobfie pfilnavy film, ktery je pevny v tahu a dobfe tvarny, a ktery snizuje tfeni. Do taZznych hran se
ucelné vetfe tence, ale intenzivné pasta a prvni tfi az pét platin se tim pak potfe. Pokud se natér po 25, 50
nebo 75 obrobcich opakuje, tak se mimofadné zvysi Zivotnost nastroju a dosahne se tazeni bez ryh. Pfi prak-
tickych pokusech bylo pfi pouziti MOLYDUVAL Paste M zjist€no vicenasobné zvySeni zivotnosti az na
15nasobek a vic.

Pokud ma dojit k tvafeni velkym razem, kde je nebezpeci tvorby trhlin, da se ¢asto dosahnout uspokojivého
tvafeni jen pouZitim MOLYDUVAL Paste M, protoZe se filmem ze sirniku molybdenicitého, ktery je pevné
zalestén do hran, dosahne i pfi silnych namahanich malého tfeni a tim se mlze zabranit trhani plechu. Pouzi-
tim MOLYDUVAL Paste M se mize uSetfit bonderizace plechu, ktera ma zvysit pfilnavost.

Podobného uspéchu se také dosahne u postupného lisovani pouzitim MOLYDUVAL Paste M. Pfitomnost
filmu Molyduval se pozna podle lehkého Sedomodrého lesku hran. U menSich obrobk( spletitého tvaru se
mnohonasobné vyplati mazani kazdého nebo kazdého druhého obrobku. MOLYDUVAL Paste M je take
vhodny k tvarfeni lehkych kovl. S vyhodou se mohou touto pastou také mazat silné namahané dily samotné-
ho lisu.

4.1.7 Priklady k hlubokému tazeni
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Metody pro zvySeni Zivotnosti

Nastroje se maji dobfe odmastit, tazné hrany se pak musi namazat pastou MOLYDUVAL Paste M, Standard
- Pulver, Mikrofein - Pulver nebo Mikrofein - Paste VL. Jaky preparat pouzijeme, zavisi na drsnosti povrchu.
VétSinou postacuje MOLYDUVAL Paste M. Kromé toho se prvni tfi platiny nebo kruhové vystfizky na obou
stranach natfou preparatem Paste M, Standard - Pulver nebo Mikrofein Pulver. Totéz udélame na kazdé 25.,
50., 75. a 100. platiné nebo kruhovém vystfizku. V mezi€ase nebo nasledné se pracuje s obvyklymi tu-ky
nebo oleji pro tazeni. Touto metodou se muze dosahnout 16nasobné zivotnosti. Jesté lepSiho vysledku se
dosahne, kdyz do tukl popf. olejli pro taZeni sou€. pfidame Standard - Pulver popf. MOLYDUVAL DU-5.

OSetfovani taznych nastroju

Tazny nastroj, skladajici se z poCateéniho razu, dalSiho tazeni a koncového tazeni, se intenzivné natfe na
taznych hranach a hranach razniku preparatem MOLYDUVAL Paste M. Pak se pfi dalSim tazeni u 20., 50. a
100. kusu vzdy dvé platiny natfou preparatem Paste M. To se déla proto, aby se film ze sirniku molybdenici-
tého na nastrojich doplnil. Tak se muze bez dodate¢ného opracovani pritaznice vytahnout 6-8000 dil(l. Bez
oSetfeni preparatem MOLYDUVAL Paste M se musi priitaznice vzdy po cca 500 operacich prelestit. Zde se
jedna o tazné plechy bez bonderizace.

Tazeni VA plechu

Provadi se napfiklad 10cm hluboké tazeni VA plecht o tloustce 1 mm. Pro toto tvareni bylo dfive nutné

cca 6 tazeni. Kdyz se na prutaznici a plechy tence natfe MOLYDUVAL Paste M, jsou pro stejna tvareni nutna
jiz jen tfi tazeni. Kromé toho se dosahne hladkého povrchu obrobkud bez ryh. PFi pouziti jinych oleju

a prostredkl pro taZeni, jako je Fepkovy olej, se ryham neda zabranit.

Tazeni plechovych kaliSkU

PFi tazeni plechovych kaliskl se platiny o$etfi v bubnu pomoci MOLYDUVAL Standard - Pulver. Obvyklymi
prostfedky pro taZzeni, popf. tuky pro taZeni se tyto platiny pozadovanym zplsoben nedaji tvaret. PFi tvareni
se pak hrany vzdy trhaji.

Tazeni oceli pfi 14% obsahu manganu

Z tohoto velmi tvrdého materialu se tahnou, popf. kalibruji napf. listy tvaru U (280 mm dlouhé) a pouzdra
bagru. Aby se vnitinim draham list mohl propujcit spravny rozmér, protlacuje se hydraulicky ¢tvercovym me-
ziprostorem kalibrovaci Spalek z kalené oceli. Tento Spalek je v délkach hran o néco vétsi, nez Ctvercovy
otvor mezi listami. PFi tazeni s pouzitim Fepkového oleje dochazi v dusledku silné tvorby ryh a zadirani

k znaénému mnozstvi vymétu. Kalibrovaci Spalek se nyni natira olejem pro tazeni, popf. fepkovym olejem,
do kterého se pfidavaji 3 % MOLYDUVAL Standard - Pulver. VSechny obrobky jsou pak hladké. K vymétu
prakticky nedochazi.

TaZeni krytd vysavacdu prachu

PFi vyrobé krytd vysavacll z oceli valcované zastudena SAE 1030 se napf. v jedné pracovni operaci provadi
tazeni a lisovani. Jakmile se tazny nastroj otevfe, kryt se nahofe natrhne. Mezi 100 kusy je nékdy jen 6 upo-
tfebitelnych. Tvorba ryh je velmi silna. PouZivaji se tvrdé chromované nastroje. PouZiti vysokotlakych maziv,
grafitovych disperzi a jinych maziv pro tazeni nevede k zadanému cili. Pokud se na tazné Ustroji nanese
MOLYDUVAL Standard - Pulver, je mozné vyrobit 15-1700 obrobkt bez vymétu. Nebyla shledana zadna
tvorba ryh.

Tazeni oceli SAE 1010

5 palct velké kusy z oceli SAE 1010 se napf. pfetvafi na 2palcové trubkovité natrubky v kombinovaném pro-
cesu stfihani, tazeni a ohranovani. Pfidani 0,5 objem. % MOLYDUVAL Mikrofein - Pulver do obvyklého ma-
ziva vede ke &tyfnasobnému zvySeni Zivotnosti nastroje. Kromé toho dojde ke zkraceni ¢asu na jeden kus.
Obrobky jsou bez ryh. Mazivo se nanasi pomoci rozprasovaci pistole. Kde se obvykle pracuje tazenim za
mokra, doporuéuje se pfidani 3-10 hmot. % MOLYDUVAL Hochdruck - Additiv DU- 5 do oleje. V nékterych
pfipadech se také osvédcuje naneseni MOLYDUVAL Mikrofein - Paste, ktera je smichana

s vietenovym olejem v poméru 1:15. NanaSeni se provadi pomoci stfikaci pistole.

Malé tvrdé kruhové vystfizky

Malé kruhové vystfizky z velmi tvrdého materialu, které se pfi mazani normalnimu tuky pro tazeni na hranach
lehce trhaji, se upravuji v bubnech pomoci MOLYDUVAL Standard - Pulver. Dostaneme dily bez ryh, které se
netrhaji. Tuk pro tazeni se pfidavné nemusi pouzivat.

4.2 Strihani (lisovani)
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7 Stfihani plechd, ¢asto také oznacované jako lisovani, se da rozdélit na normalni stfihani
[ a jemné stiihani.
—_— | 421 Normalni stfihani
; U normalniho stfihani se stfiha jen ¢ast oddélované plochy (stfizna plocha), druhy dil se
lame (plocha lomu). Velka aplikaéni oblast je dérovani plech, které se pouzivaji jako sita,
& filtry nebo ochranné mfize. Jako maziv se pouzivaji pfevazné oleje. MOLYDUVAL Moralub
KFP 15 je fezny a lisovaci olej pro normalni stfihani. Pouziva se u plechu tloustky az pres

8 mm k lisovani austenitickych a feritickych Cr-Ni oceli a uhlikatych oceli. MOLYDUVAL Moralub KFP 11 je
fidSi a proto specialné vhodny pro tenké plechy. Oba mazaci oleje jsou vysoce aditivované a proto nejsou
vhodné pro barevné kovy. MOLYDUVAL Moralub KFP 61 je mirné legovany fezny, popf. lisovaci olej pro
hlinikové a médéné slitiny. Zvlasté u plechd do tloustky do 3,5 mm a u elektroplechl do tloustky 1,5 mm se
osvédcil Moralub KFP 61. U obtiznych stfihacich operaci a vysokém opotifebeni razniku se doporucuje pfida-
ni pfisady MoS, MOLYDUVAL DU 5. Jiz 4% pfidani do oleje zna¢né prodluzuje Zivotnost razniku.

MOLYDUVAL Moralub KFP 15 vysokoviskoézni lisovaci olej s EP vlastnostmi k lisovani a stfihani
MOLYDUVAL Moralub KFP 11 stfedné viskozni lisovaci olej S EP pFisadami

MOLYDUVAL Moralub KFP 61 nizkoviskozni lisovaci olej, slabé legovany

MOLYDUVAL DU 5 MoS; pfisada snizujici tfeni

4.2.2 Jemné strihani

PFi jemném stfihani se cela oddélovaci plocha stfiha. Tim se zna¢né zlepSuje kvalita povrchu. Jemnym stfi-
hanim se vétsinou vyrabi dily, u kterych stfizna plocha musi pfevzit urcitou funkci, napf. mala ozubena kola,
ktera se jiz dale neopracovavaji. Pfi jemném stfihani se plech upne ze vSech stran. Pomoci kruhovych zubu
se muze zamezit odtékani maziva. MOLYDUVAL Moralub KFP 61 je mirné legovany jemny fezny olej, ktery
na jedné strané zarucuje velmi dobrou ochranu proti korozi také ve stfizné ploSe a na druhé strané zna¢né
shizuje adhezni opotfebeni na razniku a to i pfi velmi velkych tloustkach plechu.

| MOLYDUVAL Moralub KFP 61 mirné legovany Fezny a lisovaci olej, fidky

423  Piiklady

Lisovani kovovych ozdob

Kovové ozdoby na pfistrojovych deskach, radiich a rlizné ozdoby na autech se lisuji z plechu nebo pasového
materiélu. Pfidanim MOLYDUVAL Hochdruckadditiv DU-5 do chladiciho prostfedku a fezného oleje je mozné
snizit €as na vyrobu jednoho kusu a zvySit Zivotnost zapustkovych nastroji o 70 az 80 %. U materia-lu tloust-
ky 16, valcovaného zastudena, se jako pfisada pouziva MOLYDUVAL Hochdruckadditiv DU 5. Tim se muze

zivotnost nastroji témér zdvojnasobit.

Lisovani dér

PFi lisovani dér s primérem napf. 5/8 palce do % palce silné zatepla valcované oceli se ocelova deska Casto
roztrhne bud mezi 2 dirami, nebo na vnéjsim okraji. Pracuje se napf. s nastroji ze specialnich tvrdokovl a se
specialnimi vedenimi. Maziva, jako béloba olovnata, olej vylisovany ze sadla, koloidni grafit a razné oleje pro
vysokeé tlaky, pfinasi maly uspéch. Po naneseni pasty MOLYDUVAL Paste M kartaCem se jiZ na lisovacich
nastrojich nevyskytuje zadna tvorba trhlin. Toto oSetfeni se opakuje vzdy po vylisovani 1500 dér.

Ochrana pfed tvorbou ryh pfi lisovani
Kulaté lisovaci nastroje se chrani pfed tvorbou ryh na bocich nastroji a pfed svafenim s dérovanou plochou
oSetfenim praSkem MOLYDUVAL Standard - Pulver.

4.3 Tla€eni, ohybani, valcovani
4.3.1 VsSeobecné
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U téchto tvarecich metod zpravidla vystacime se zakladnim naolejovanim plechd z vyrobniho zavodu. U ob-
tiznych pretvarnych stupnt se mize pfidavné mazat preparatem Moralub KFP 15 nebo KFP 11 (fid$i nez
KFP 15). MzZe se popfipadé také pouzit s vodou smichany tuk pro tazeni Moralub DR 300 W.

432  Piiklady

Ohybani trubek pres trn

Trny a ohybaci kladky se odmasti, jemné a dobfe se natfou preparatem MOLYDUVAL Paste Quick nebo
MOLYDUVAL Standard Pulver. Pak se trubky ohybaji jako obvykle. Mazaci film se musi podle potfeby obno-
vovat. Mezitim se muze ucelné také pfimazavat preparatem MOLYDUVAL Moralub GF.

Ohybani médénych trubek zastudena

Trubky maji napf. priimér. 13,5 az 15 mm a ohybaji se bez naplnéni normalnim ohybacim nastrojem a trnem.
Polomér ohybu je napf. 25 mm. Do sou¢asné doby bylo sotva mozné tyto trubky ohybat bez zahyb( nebo
poskozeni. Pokud se trubky tence natfou pastou MOLYDUVAL Paste M, docilime bezvadnych oblouku.

Vyroba spiralovych pruzin

Pfi vyrobé vlasenkovych pruzin se k sobé svazkuje plochy drat ve 4 fadach vedle sebe, pak se navine pfes
vieteno a ziha, aby pruziny ziskaly spirdlové vinuti. Pfi této operaci se na tvarovaci trny jemné natfe prasek
MOLYDUVAL Standard - Pulver, ¢imz se zna¢né snizi opotiebeni.
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