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Iazivo pro skldrské tvarovaci stroje

(57) iiazivo urdené predeviim pro ruc-
ni vymazdvédni obsahuje 70 aZ 90 54 hmot,
plvodniho a/nebo odparafinovaného hyd-
rogendtu olejové frakce z ropy, jako
pojivo obsahuje 5 aZz 15 % hrot. grafitu
o velikosti fastic mensich neZ 5mm a
1 a% 10 % hmot, smési triglyceridd na-
sycenych mastnych kyselin s podtem uhli-

ka 12 aZ 20,
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Vyndlez se tyké nového prostfedku pro mazéni v3ech typd
forem sklé¥skych tvorovacich strojt.

Principem zpracovdni skla tvarovdnim je dopraveni ddvky
roztavené skloviny s teplotou j@oo az j?oo °%¢ do formy vyro-
bené ze specidlni litiny a ndsledujici vytvarovédni vnit¥ni
dutiny i vn&j3iho tvaru budouctho findlnfho vyrobku. V prib&-
hu tvarovacfho procesu se odvodem tepla t¥lesem tvarovac{ for-
my do okolniho prost¥edi teplota postupné sniZuje a% na hod-

© s kterych o s
noty, p¥i ﬁsluﬁilJe vyrobek po otev¥eni formy jiZ schopen
udrZet si svl] tvar. Primérné se teploty uvnit# forem pohybu-
Jji okolo 600 °C, kdy Jje sklo vysoce lepivé; tuto vlastnost
ztréct a% pri teplotdch okolo 500 °C. Pro zajisténi co nejvdt-
81 produktivity tvarovaciho stroje Jje nezbytné maximdln& zkri-
tit doou tvarovdni, tj. Casovy uUsek mezi okamZikém, kdy Jje od-
mérené mnoZstvi skloviny dopraveno do tvarovaci formy, a okam-
Zikem, kdy vyrobek je JjiZ natolik tvarové stabilnf, Ze miZe
formu opustit. Dobu tvarovéni lze pfizniv® ovlivnit pPedeviim
volbou vhodného materidlu, ze kterého je zhotovena tvarovaci
forma. Dal¥imi cestami ke zkrdceni doby tvarovédni pri zacho-
véni vysoké kvality vyrobkd je kromé zvy3ovdni odolnosti ma-
teriélu:ﬂbrmy proti agresivnimu pd&sobeni skloviny a co nej-
lep3{ mechanické dpravy povrchu formy pFredev3im odizolovéni
povrchu formy od lepivé skloviny prostfednictvim vhodného ma-
ziva, Nazivo pGsobi tak, Ze za podminek tvarovacfiho procesu
vytvé?{ plynovou mezivrstvu, kterd zamezuje lepenf skloviny
na formu a sniZuje tien{ mezi sklem a formou. To pFispivé
k lep8imu rozd&lenf tloudfky skla a k zabréndni vzniku po-
vrchovych vad. DaleZity je i izoladni U¥inek plynové mezi-
vrstvy - teplota povrchu formy, ochlazené vyparnym teplem ma-
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ziva, stoupd vlivem plynové mezivrstvy pomaleji. Mazivoiﬁghaﬁél
zabranuje prfmému styku skla a kovu a zvyduje povrchovou tep-
lotu sklikasoz mé kladny vliv na zlepSeni kvality povrchu vy-
robk&.bggvaeéichréni povrch formy pfed oxidac{i a podkozenim
sklovinou. Nejobvyklej$im zplsobem aplikace maziva je kombi-
nace jeho automatického ndst¥iku s rudnim primazédvédnim pred-
nich, dstnich popFipadé konelnych forem bavlnénym tamponem smo-
enym mazivem. P¥imazévéd se tehdy, kdyZ formy zadinaj{ lepit
nebo se zhorSuje pln&ni piedndi formqugﬂ kvalita vyrobkl., In-
terval primazdvéni klasickymi mazivy se pohybuje kolem 10 a¥

15 minut, u specidlnich p¥imazdvacich hmot se uddvaji interva-
ly 1 né€kolikanéscbn& delsi{. Nové forma se mus{ primazdévat Zas-
téji, proto je vyhodné opat?Pit Ji p¥ed nasazenim do provozu
nédt&rem speciflniho pfipravku, ktery se zpravidla aplikuje mi-
mo tvarovaci stroj a vytvé®i po vypdleni pevné& lpici lak, kte-
ry plni sédm o sob& po urditou dobu provozu formy funkci mazi-
va a v dald{ fézi dovoluje snifit frekvenci piimazdvéni.

uxtrérni fyzikdlni podminky, za kterych probfhé tvarova-
ci proces, kladou na vlastnosti pouZivanych maziv mimo¥4dn?
ndroéné po¥adavky. Zékladnimi vlastrostmi, které se pozaduji,
jsou zejména termick4 stubilita, vhodnd teplota varu nebo jeji roz-
mezf, mazaci schopnost v Zirokém rozmezi teplct, optimélnd
hodnoty mezifdzového nap&ti ve vztahu k novrchu tvarovac{ for-
my a k povrchu skloviny. F¥i tepelném rozkladu nesmi mazivo
zanechdvat pevné produkty znelidtujici formy & vyrobky a vy-
tvéret rozkladné zpludiny, které nepPffznivé ovlivﬁuji pracov-
ni prostPedi nebo chemicky poikozujf povrch forem. Mazive se
mue! snadne distribuovat po pevrchu formy a vytvad¥et rovnomir-
nou dob¥e lpici vrstvu. Doposud pouéiv&né piipravky, vétiincu
suspenze grafitu v minerdlrin oleji, pasty sklédajicd
né vazelinové Cdsti, koloidnfho prafitu a dsl8ich prf
emulze minerdlniho oleje a vody s dispergovanym graf
zemi, splnujf uvedené poZadavky Jjen &4dstelné.

Klasické a dnes stdle JeSt€ nejrozdiYentjsi mazaci pro-
stPedky, JjejichZ zdkladem je frakce minerélniho oleje, we kteve
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je dispergovdn grafit, pGsobi v tvarovacim procesu nésledujfi-
cim zplsobem: Uhlovodikové pcdily plni funkci smédedla povrchl
roztavené skloviny a formy a vytvéfejl mezi nimi plynovou izo-
123nf mezivrstvu. Za pracovnich tcplot v3ak uhlovodiky jiZ ne-
vykazujf v potfebném rozsahu mazac{ Udinky. PPidév4 se proto
grafit, ktery by naopak nebyl sdm o sobd pro dany el apliko-
vatelny. Uhlovodikovy podilﬂ%ﬂﬁrmusi mit takove viskozitnd
vlastnosti, aby byl schopen dlouhodové udrZovat grafit v dis-
perzi. Kinerdlnf olej, ktery tento poZadavek splﬁuje, Je v8ak
natolik viskozni, Ze vyluluje automaticky rozstfik prostledku
dc tvarovzcich forem a zpravidla se phed aplikacf Fedi olejem
ni%%{ viskozitnd t${dy. I pres urlity pokrok se stdle jeZté&
“lasick4d maziva diskutovandho typu vyrdb&ji prevdin® empiric-
k¥m zplsobem s ddrazem na Jejich fyzikslni vlastnosti. Nedos-
tatedné pozcrnost viZnovand chemickému sloZeni mé v3ak ma né-
=ledek, Ze meziva po aplikaci rychle vyhorivajf, takZe spali-
nové vrstvi¥ka je nedostatelnd a intervaly do dal¥iho piimazé-
vént jsou krétké. Jasté primazdvéni je pr{&inou velké spotdeby

maziva,a tim zvyZené pracnosti a zhorSeni pracovntho prostfe-

!
a1 vliver zplodin vyvijejicich se termickym rozkladem prostrfed-
ku po naneceni na formy. Ulpivdni grafitovych &dstic na vyrob-
ku mé za nédsledek nekvalitni vyrobu a uUsady na forméch vedou

k Jejich zneéistovdni a Sasté vyméné.,

Pouffvénim nekvalitnich maziv se tedy zvySuji nédklady na
vyrobu, roste zmetkovitost a zhor3uje se hygiena pracovniho
prostfedi. Ma druhé stran& jsou nespornou vyhodou maziv uvede-
ného typu reletivn® nizké ndklady na jejich vyrobu.

lodernd j8f typy meziv pro tvarovaci stroje predstavuji
slofité disperzni soustavy, jejichZ zdkladem je emulze mine-
réalniho oleje a vody, va}ééﬁnbsou dispergovény grafit a/nebo
saze. K udr¥eni stability t&chto soustav je tfeba pouZit vel-
mi komplikovaného systému emulgédtorl, antioxidantd a jinych,
zpravidla velmi drahych pomocnych prost¥edki. Vyhodou v3ak je,
Ye tato meziva, kterd jsou urlena predevdim pro automaticky
ndst¥ik, lze ¥edit na potFebnou viskozitu vodou, odstranuje
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se kourivost a zlepSuje se pracovni prost¥ed{ obsluhy. Tyto
prostiedky nelze pou¥ft pro ru&nf primezé&véni forem.

Vyse popsané nevyhody doposud pouZivanych prostfedkd od-
stranuje mazivo pro ruéni vymazévéni forem podle p¥edlozeného
vynélezu, které obsahuje 70 a%Z 90 % hmot. puvodniho a/nebo ddpa-
rafinovaného hydrogenétu olejové frakce z ropy, Jjako pojivo
obsahuje 5 a% 15 % hmot. asfaltu ziskaného propancvou extrak-
ci, 0,5 a2 3 % hmot. grafitu o velikosti Cdstic mendich neZ
5am a 1 aZ 10 % hmot. smési triglyceridd nasycengch mastnych
kyselin s podtem uhlikd 12 aZ 20.

Lazivo predstavuje kompozici, jejiZ sloZeni Jje vysledkem
exaktnfho poznédni chemického sloZeni jednotlivych komponent
2 Jeho vztahu k vlastnostem maziva. Zédkladem opét zlstdvé
uhlovodikovd frakce, kterd je v8ak upravena z hlediska desti-
la*niho rozmezi i chemického sloZeni. Uprava chemického slo-
Yeni Jje zaméPena na podstatné sniZeni obsahu aromatickych
uhlovodikd a polérnich ldtek, které se uskuteéﬁuje,zpravidla
hydrogenaci. V pripadé pouZiti nehydrogenované oleivé frakce
z ropy se zhor8uje pracovni prostfedi, zvysi se koufivost
pripravku b&hem nanéZenf a dochdzi ke zm¥né& viskositn& hustot-
nich parametrl, které vedou pfi tvorbé filmu k trhlinkém a
puchyfkém. Dals{ komponentou je propanovy asfalt. Tento ropny
vyrobek je vyrédbé&n srdZenim dsti pryskyric a hlavn& asfalte-
n z té&Zkych vakuovych ropnych destildtl nebo destila&nich
zbytkd. Tyto sloZky bfi teplotédch tvarovéni prechédzeji na
jemn¥ rozptyleny uhlik a piispivajf spolu s grafitem k zabez-
peteni mazacich schopnosti za teplotnich podminek tva-
rovéni. Soudasn? svymi chemickymi i reologickymi vlastnostmi
prispivajf k vytvdreni stabilni disperze grafitu v uhlovod{-
kovém zdkladu kompozice. Podstatné je pouZitf asfaltu ziska-
ného propanovou extrakci,'Eaawgaébrimérni asfalt, to Jje zbytek
z vakuové destilace mazutu, vyrazné& zhor3uje Zivotini prostie-
d{, predeviim koutivost a vyZ8{ obsah karcinogenntho benzo/a/-
pyrenu. Posledni komponentou maziva je sloZka posilujici jeho
prilnavost k povrchu formyla tim p¥ispivajfei i k prodlouZen{
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intervalld pFimazivdni forem. Jde o koncentrét triglyceridd a

volnych vy3&3{ich nasycenych mastnych kyselin s gpodtem uhlikG

12 a% 20, ktery zndsobuje udinek pryskyPfic v prepanovém asfal-

tu, plsobfcich stejnym zplsobem.

Mazivo podle vyndlezu mé vy33{ uZitnou hodnotu pro skléf-
ské tvarovaci stroje v nédsledujicich smé€rech: disperze grufi-
tu Je dlouhodob& stabilnif, prodluZujf se 1lhity primazdvdn{ fc-
rem, redochdzi k po¥kozeni jejich povrchu, zlepduje se mani-
pulace s mazivem, a co je nejvyznamn&js{, dpravou chemického
sloZeni Jjednotlivych sloZek kompozice dochdzi k vyrzznému
zlep8eni pracovniho prost¥ed{ obsluhy tvarovacich strojd tim,
Ze ze sloZek kompozice jsou odstrunény ldtky, které v teplot-
nim reZimu provozu forem poskytuji rozkladné produkty nebez-
pedné ze zdravotndhygienického hlediska, predeviim karcinocen-
niho typu. Tyto vyhody jsou dokumentovény na nésleddjicim
priklade,

Priklad

Do homcgenizadniho zarizeni, sestdvajiciho z duplikétoroc-

!
vé nddrZe s mo¥nosti vyhiivéni pédrou, obsahu 0,5 mj, opattené
i¢innym michadlem bylo vneseno 224 kg neodparafinovaného zbyt-
ku z destilace olejového hydrogendtu, 112 kg produktu po od-
parafinovédni tohoto hydrogenftu, 48 kg asfaltu ziskaného od-
asfaltovdnim zbytku z vakuové destilace mazutu, 12 kg ztuZené-
ho tuku, sestdvajicfho pPedevdim z triglyceridl nasycenych ky-
selin C12 a? CZO a 4 kg koloidniho grafitu. Po 1C hodindch mi-
chénf byla vytvorena stabiln{ disperze maziva, které byla
aplikovédna na mazédni forem skld¥skych tvarovacich strojh. Fo-
t¥ebny interval primazdévéni na predpreparovanou formu byl

90 minut, mazivo mélo optimélni viskozitu, po aplikovéni na
formu vytvorilo soueisly hladky film, ktery plnil svou funkci
po dobu 2 hodin; pfednf formy bylo nutné vymé&nit po 1€ hodi-
néch, kdy jiz dochézelo k zne¥isfovéni vyrobkd. V prib&hu ap-
likace maziva nedochdézelo k tvorb& rozkladnych produktl, kte-
ré by narulovaly pracovai pohodu obsluhy; v odebraném vzorku
_pracovniho prostfedi nebyl nalezen benzo/a/pyren ani podobné .

uhlovodiky karcinogenniho typu.
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Vazivo pro skléfské tvarovact stroje,vyznaéené tim, Ze
obsahuje 70 aZ 90 % hmot. pl@vodniho a/nebo odparafinovaného
hydrogenitu olejové frakce 2z ropy, Jjako pojivo obsahuje 5 a%
15 % hmot. asfaltu ziskaného propanovou extrakei, C,5 aZ 3 %
hmot. grafitu o velikosti &dstic mendfch neZ 5 um a 1 aZ 10 %
hrots sm&si triglyceridl nasycenych mastnych kyselin s podtem
uhl{kd 12 aZ 2C.

Vytiskly Moravské tiskatfské zdvody,
sttedisko 100, Studentskd tr.5, OLOMOUC Cena: 2,40 Kés
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