MOLYDUVAL ® Moralub

Schmierstoffe flr die spanlose massive Metallumform

MOLYDUVAL ist Hersteller von Spezialschmierstoffen seit tiber 50 Jahren. In der Entstehungsgeschichte
von MOLYDUVAL lag der Schwerpunkt zunachst bei feststoffhaltigen Schmierpasten. Diese verfiigen tber
bemerkenswerte Eigenschaften in bezug auf Druckaufnahmeféahigkeit, Reibungskoeffizient, Verschleil3ver-
halten, Metallaffinitat und Alterungsbestandigkeit. Die aul3ergewdhnlich Schmierwirkung beruht auf Bildung
festhaftender, extrem druckbestandigen Zwischenfilme, die eine Beruihrung der gleitenden Flachen verhin-
dern. Die Anwendung ist daher Uberall da von Vorteil, wo hohe Driicke und extreme Belastungen auftreten
sowie Notlauf- oder Langzeitschmierung angestrebt wird.

In den 80er und 90er Jahren wurde die Produktion um synthetische Ole und Fette erweitert. Diese kénnen
gegenuber Mineraldlprodukten einige Vorteile haben, wie bessere Hoch- oder Tieftemperaturbestandigkeit,
bessere Dichtungsvertraglichkeit, oder sie erfiillen Anforderungen wie Lebensmittelvertraglichkeit und Che-
mikalienbestandigkeit. Auch in derartige Schmierstoffe werden héufig Festschmierstoffe wie PTFE oder
MoS, eingearbeitet.

MOLYDUVAL ist heute ein stetig expandierendes, jung gebliebenes, aber unabhéngiges Unternehmen. Wir
sind standig bemuiht die Produktionskapazitaten zu erweitern, die Anlagen zu modernisieren und einen guten
Service zu bieten. Ein junges Team freundlicher Mitarbeiter steht Ihnen zur Verfugung.




1 Massivumformung

1.1 Fliel3pressen
1.1.1 KaltflieBpressen

KaltflieRpressen zeichnet sich durch schnelle Herstellung und hohe Maf3haltigkeit aus. Die Werkstiicke wer-
den hoch kaltverfestigt und haben keinen unterbrochenen Faserverlauf, wie dies z.B. bei der Zerspanung der
Fall ist. KaltflieRgepresst werden vorwiegend unlegierte oder niedriglegierte Stahle, Einsatz und Vergitungs-

1.1.1.1 Schmierdle zum KaltflieBpressen von Stahl:

Fur die Herstellung von Schrau-

ben, Muttern und Bolzen auf Moralub KFP 11

Moralub KFP 32
Moralub KFP 68
Moralub KFP 100
Moralub KFP 150
Moralub KFP 220

hochadditiviertes FlieBpressél ISO 5/10
hochadditiviertes FlieBpressoél ISO 32
hochadditiviertes FlieBpressoél ISO 68
hochadditiviertes FlieBpressél ISO 100

stéhle mit C<45%, sowie nichtrostende ferritische und austenitische Stahle. Hergestellt werden vorwiegend
Mehrstufenpressen werden

Bolzen, Sechskantmuttern und -schrauben. Hohe Umformkréafte und groRe Flie3ge-
‘ \ schwindigkeiten erfordern extrem druckbestandige Schmierstoffe (z.B. Molybdandisulfid).
: FlieBpressole verwendet, die
neben einer ausgezeichneten Schmierung auch Kih-

lung gewéhrleisten, die besonders bei schnellaufen- hochadditiviertes FlieBpressol 1SO 150
den Automaten wichtig ist. Mit Moralub KFP 150 wer- hochadditiviertes FlieBpressol 1S 220

den hohe Standzeiten der Werkzeuge mdglich. Es ist thermisch hoch belastbar, bildet keine Rickstande und
ist geruchs- und verdampfungsarm. Besonders auch fiir Werkstlicke aus zinkphosphatiertem Draht auf
Mehrstufenpressen geeignet und fur die Verarbeitung von hochfesten und rostbesténdigen Stahlen bei hohen
Umformgraden. Fur einfachere Umformgrade stehen auch dinnflissigere Viskositaten zur Verfligung.

1.1.1.2 Festschmierstoffe zur Oberflachenvorbehandl  ung:

Bei sehr hohen Umformgraden reichen die KaltflieBpressdle alleine nicht aus, so dass zuséatzliche Trenn-
schichten aufgebracht werden miissen. Zum Beispiel verbessern Phosphatschichten die Schmierstoffhaftung
und verhindern Kaltverschwei3ungen. In Verbindung mit phosphatierten Oberflachen haben sich dann auch
Festschmierstoffe wie Molybdandisulfid (MoS,) bewahrt, besonders bei kleineren KaltflieRpressteilen zeigten
sich hervorragende Ergebnisse.

MOLYDUVAL bietet reinstes und
feinstes MoS, in 3 Feinheitsgraden
an: Standard, S und XS. Durch MoS,
wird der Verschleil? reduziert und
hohe Oberflachengite und Mal3ge-

1. Trommeln der Kleinteile in Pulver mit :

MOLYDUVAL Hymol reinstes Molybdandisulfid, Feinheit: 2.1 pum
MOLYDUVAL Hymol S reinstes Molybdandisulfid, Feinheit: 0.6 pm
MOLYDUVAL Hymol XS reinstes Molybdandisulfid, Feinheit: 0.3 um
2. Einspriihen mit Molybdéndisulfidpulver Spray :

MOLYDUVAL Pulver Spray dto. in der Sprihdose

3. Tauchen der Teile in oder Bespriihen mit MoS, Suspension:

MOLYDUVAL Agualub PSM 30 MoS; Suspension in Wasser 30 % ig
MOLYDUVAL Moralub PHP 90 M MoS; in Mineraldl

MOLYDUVAL Moralub PHP 60 M MoS; in verkohlungsfreiem Synthesedl
MOLYDUVAL Aladin ACC 21 MoS; Gleitlack in Losemitteln

nauigkeit der Pressteile wird gewahr-
leistet. Es kann aufgetragen werden
durch Tauchen, Trommeln, Spriihen
oder Einreiben.. Das Tauchen in 16-

sungsmittelhaltigen Gleitlacken ist

besonders fir das FlieRpressen von nichtrostenden Stéhlen zu empfehlen.

1.1.2 Halbwarmfliel3pressen

Das HalbwarmflieBpressen ermdglicht mehrstufige Umformvorgéange auf einer Pressmaschine ohne Zwi-
schenbehandlung der Werkstiicke. Der Werkzeugverschleil ist gro3er als beim KaltflieRpressen, die richtige
Schmierung der Werkzeuge ist daher von sehr groRer Bedeutung fur die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens.
HalbwarmflieRgepresst werden vorwiegend hochlegierte Stahle mit hoher Festigkeit. Als Schmierstoffe, die
tiblicherweise vorher auf Werkstiick und Werkzeug aufgespriiht werden, kommen Ole und wéssrige Disper-
sionen mit MoS, und Grafit in Betracht:

1.1.2.1 Mineralische Schmierole

Mineralische Schmierdle mit hohem Flammpunkt wie MOLYDUVAL Moralub GM kénnen bei Temperaturen
bis 300°C eingesetzt werden. Im Gegensatz zu wassrigen Dispersionen verfiigen sie iiber bessere Kriechei-
genschaften auf Werkzeug und Werkstlick, was sich in einem besseren Faserverlauf aul3ert. Bei sehr hohen
Temperaturen neigen sie zur Selbstentziindung, kénnen sich chemisch zersetzen und koksartige Rickstan-

de bilden.

1.1.2.2 Synthetische Schmierdle
Synthetische Schmie-

role fur das Halbwarm-
flieBpressen zersetzen

MOLYDUVAL Syntholube G ... W  synthetisches Schmierél, wassermischbar
MOLYDUVAL Syntholube GG ... synthetisches Schmierdl, wassermischbar mit Grafit
MOLYDUVAL Moralub PHP 90 M synthetisches Schmierdl mit feinstverteiltem MoS;

MOLYDUVAL Moralub PHP 60 GHV synthetisches hochviskoses Schmierdl mit Grafit




sich bei sehr hohen Temperaturen riickstandsfrei, d.h. es bilden sich keine Rickstande sondern Gase. Sol-
che synthetischen Schmierstoffe bieten wir Innen fur das HalbwarmflieRpressen bei Temperaturen bis 3500C
unter MOLYDUVAL Syntholube G in verschiedenen Viskositatsklassen an. Syntholube GG enthélt zusatzlich
kolloidalen Grafit und sollte 1:1 mit Wasser vermischt werden. MOLYDUVAL Moralub HWP 100 und HWP
5000 sind synthetische Hochtemperaturflissigkeiten, in die zur Reibungsverminderung feinstverteiltes MoS,
bzw. Grafit eingearbeitet ist.

1.1.2.3 Wassrige Dispersionen

Wassrige Molybdandisulfid- (MoS, ) Dispersionen sind einsetzbar bis 4000C. Das Wasser ist nur Tragerme-
dium und sollte auf dem
Werkzeug schnell ver- MOLYDUVAL Aqualub PSM 30 wassrige Molybdandisulfid - Suspension
dampfen. MoS, gewahr- MOLYDUVAL Aqualub FSG 30 wassrige Grafitdispersion zum Halbwarmumformen
leistet die Trocken-
schmierung der Werkstiicke. Auch Grafitdispersionen zeigen gute Schmierwirkung, der Grafit ist gegeniiber
MoS, besser temperaturstabil. Kleine Werkstiicke sollten vor der Bearbeitung auf ca. 2000C erhitzt und in
eine 10%ige Losung von Aqualub FSG 30 in Wasser eingetaucht werden. Besonders bei legierten Einsatz-
stahlen und Umformtemperaturen um 800°C hat sich diese Vorgehensweise bewahrt. Der Grafitfilm schiitzt
die Oberflachen vor Oxidation. Die Werkzeuge sollten regelmafig mit der Grafitsuspension bespriiht werden
(automatische Sprihanlage). MOLYDUVAL Aqualub FSG 30 ist eine solche Grafitsuspension, die 1:10 bis
1:20 mit Wasser verdunnt werden soll.

1.2 Strangpressen

Strangpressen ist ein dem FlieBpressen dhnliches Umformverfahren, jedoch werden hier bei Temperaturen
Uber der Rekristallisationstemperatur Halbzeuge wie Rohre und Stangen hergestellt. Pressstempel, Dorne
und Pressmatrizen unterliegen hohem Verschleif und sollten sorgféltig vorbehandelt werden. Als Werkstoffe
kommen Stahl, Aluminium, Kupfer und Messing zur Anwendung.

1.2.1 Strangpressen von Stahl

Zur Schmierung bei Arbeitstemperaturen zwischen 900 und 1200C werden Glaser verwendet, da 6lhaltige
Schmierstoffe eine erhebliche Geruchsbelastigung durch Verdampfung und Zersetzung aufweisen. Bei der
Anwendung von

Glasern ist eine MOLYDUVAL Moralub MAG 22  Grafit in Minerald!

aufwendige Reini- MOLYDUVAL Aqualub FSG 20 wassrige Grafitdispersion fur die Warmverformung, 20 % ig
gung der Werk- MOLYDUVAL Aqualub FSG 30 wassrige Grafitdispersion fur die Warmverformung, 30 % ig
zeuge erforderlich, MOLYDUVAL Aqualub FSG 40 wassrige Grafitdispersion fur die Warmverformung, 40 % ig
falls hierauf ver- MOLYDUVAL Moralub FSG 1 hochtemperaturbestandige Grafitpaste fiir die Vorbehandlung
zichtet werden soll MOLYDUVAL Moralub FSG 5 hochtemperaturbestandige Grafitpaste fiir die Vorbehandlung

empfehlen wir lh-

nen als 6lhaltigen Schmierstoff MOLYDUVAL Moralub MAG 22. Werkstiicke kdnnen mit einer 10% Ldsung
von Aqualub FSG 20 in Wasser vorbehandelt werden. Pressscheiben kénnen mit Moralub FSG 1 eingerie-
ben werden.

1.2.2 Strangpressen von Aluminium

Fur die Herstellung von Alumi-

niumprofilen durch Strangpres- MOLYDUVAL Moralub MAG 22  Grafit in Minerald!
sen bei 300 bis 550C empfeh- MOLYDUVAL Moralub FSG 1 mineralélhaltige Grafitpaste, schwefelfrei
len wir lThnen schwefelfreie MOLYDUVAL Additiv DU 5 mineralisches Schmierdl mit MoS;

Grafitpaste Moralub FSG 1.
Bewahrt bei gro3en Querschnittsverdnderungen und schwierigen Querschnitten. Fir die Schmierung von
Dornen beim Hohl-Strangpressen wird die MoS,-Suspension Additiv DU 5 eingesetzt.

1.2.3 Strangpressen von Kupfer und Messing

Falls geschmiert werden soll, kann
MOLYDUVAL Moralub G 10 (Grafit-Ol-
Suspension) verwendet werden. Beim

MOLYDUVAL Moralub G 10 Grafit in Mineraldl
MOLYDUVAL Aqualub FSG 20 wassrige Grafitdispersion

Strangpressen (720 bis 950C) dinnwandiger Kupfer- und Messingrohre hat sich die Behandlung der Matrize
mit Aqualub FSG 20 bewéhrt.

1.3 Gesenkformen (Schmieden)
1.3.1 Aligemeines

Gesenkformen (auch Gesenkschmieden oder kurz Schmieden) ist ein sehr wichtiges Verfahren der Massiv-
umformung. Das Werkzeug (Obergesenk) senkt sich mit sehr hoher Geschwindigkeit auf das bis 1200C
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heilRe Werkstlick, wobei das Material in die Gravuren der Form flieRen kann. Die Gesenke kénnen dabei
Temperaturen bis 300C annehmen und der im Zwischen raum befindliche Schmierstoff wird bis 700C heil3.
Beim Gesenkschmieden tritt sehr hohe Reibung zwischen Schmiedestiick und Gesenk auf, die vor allem bei
besonders hohen Relativhewegungen zwischen Werkstiick und Form zu hohem abrasivem Verschlei3 am
Werkzeug fuihren kann. Die Gesenkschmierung soll hier a) die Standzeiten der Gesenke erhéhen b) eine gute
Qualitat der Schmiedeteile sichern und c) einen stérungsfreien Arbeitsablauf sicherstellen. Unsachgemafe Auswahl
an Gesenkschmierstoffen, falsche Auftragungstechnik oder falsche Mischungsverhéltnisse kénnen sich ne-
gativ auf den Fertigungsprozess auswirken, z.B. durch zusatzliche Werkzeugwechsel, Arbeitsunterbrechun-
gen durch ,Kleber" und geringere Qualitéat der Schmiedeteile. Die verwendeten Schmierstoffe miissen daher
einige wichtige Eigenschaften aufweisen, um einen sicheren und wirtschaftlichen Schmiedeprozess zu ge

" . . Eigenschaften Grund Wass. Olign Paste
wahrleisten: —
Bei den genannten gutebSchmlgrelghegg,lghaften,

am besten durch Bildung ]

hohen Werkzeug- und einer schmierfahigen Trenn- U™ die Umformkraft herabzusetzen - + ++
Werkstlcktemperatu- schicht
ren hat sich Grafit als S um uber die Kiihlung der Werkzeuge
IS i gute Kuhleigenschaften deren Standzeit zu erhdhen ++ + =

chmierstoff und ° }
Wasser als Kihlmittel gute Trenneigenschaften gg ig?nlgozsdoes}i?@gﬁihvgﬁrkskaes v + + +4+
am besten bewahrt. damit Zunder nicht an den Gesenken
Beim Schmieden wer- gute Treibwirkung haften bleibt + + +
d?n daher VorWIEQE_n_d verdampfungsarm, ungiftig, um die Sicherheit am Arbeitsplatz zu
Losungen von Grafitin - sauper gewshrleisten + - ++

Wasser eingesetzt.

1.3.2 Wassrige Grafitsuspension

MOLYDUVAL Aqualub FSG, grafithaltige Gesenkschmiermittel auf Wasserbasis, haben sich besonders
beim Schmieden von Stahl bewahrt. Die Konzentrate werdfen meist 5 bsis 10%ig mit Wasser gemischt und
bieten dann gute Trenn- und Schmierwirkung. Die auf ca. 100C erwarmten Werkstiicke sollten mit dieser
Lésung durch Tauchen oder Bepinseln vorbehandelt werden. Anschlie3end soll der Grafitfilm an der Luft
trocknen. Die Gesenke werden am besten durch automatische Sprithanlagen oder Spritzpistolen bespriiht.

fizﬁe MOLYDUVAL Aqualub FSG 20 mit 20% Grafit, relativ grobe Feinheit, breites Anwendungsspektrum

ddi- MOLYDUVAL Aqualub FSG 40 mit 40% Grafit, hohe Feinheit, gleichmaRiger haftfahigerer Film, héherer Fla-
A : chendeckungsgrad, gut fur zerkliftete Gesenkformen, bei geringen Gleitwegen.
;[/'\é? MOLYDUVAL Aqualub FSW 40 Gesenkschmiermittel mit 40% Wachs, ohne Grafit

bessern die Haftung des aufgetragenen Grafitfilms auf den Werkzeugen, wodurch auch schwierige Umform-
operationen wie die Herstellung von Achsschenkeln, Kurbelwellen und ahnlichem sicher gefertigt werden
kénnen.

1.3.3 Olige Grafitsuspensionen

Olige Grafitsuspensionen werden vorwiegend bei schwereren Teilen, bei hdheren Umformgraden oder beim
Schmieden von Leichtmetallen einge-

setzt. Der Materialfluss wird besser ge- MOLYDUVAL Moralub FSG 680 gebrauchsfertig
wahrleistet als bei wassrigen Suspensio- MOLYDUVAL Moralub FSZ 680 o6lhaltiges Gesenkschmiermittel,
nen. Nachteilig ist die geringere Kihlwir- weil, mit Zinkverbindungen

kung gegenuber wassrigen Grafitsuspen-
sion. MOLYDUVAL Moralub FSG 680 ist ein solches grafithaltige Gesenkschmiermittel auf Mineralélbasis,
welches sich besonders fir das Schmieden von Aluminium bewahrt hat; es enthalt besonders feinen Grafit,
zeichnet sich durch sehr gute Oberflachenhaftung aus und hat einen hohen Flammpunkt.

1.3.4 Schmierpasten mit Grafit
MOLYDUVAL Moralub

FSG 1 ist fir die Werk- MOLYDUVAL Moralub FSG 1 Grafitpaste zur Werkzeugpraparierung
zeugpraparierung sehr gut MOLYDUVAL Quick Paste MoS:z-haltige Paste mit extrem niedriger Reibung

geeignet. Der Grafitfilm ist
bestandig als der von Suspensionen und bis zu 650C belastbar. Notlaufschmierung auch bei unterbrochener
Schmiermittelzufiihrung.
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