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Uvod

V dnedni dobé je na proces obrabéni kladen velky diraz na hospodarnost,
efektivnost a kvalitu [16]. Procesni kapaliny (PK) jsou dullezitou soucasti tohoto déje
a svymi chemickymi a mechanickymi vlastnostmi mohou tento proces vyznamné
ovlivnit. Uginky PK byvaji ve vétsi mife pozitivni, ale existuji i uginky negativni, kte-
rym Ize volbou vhodnych pfisad do jisté miry zamezit. Pozadavkl kladenych na PK
nost zlepSovat trvanlivost nastroji a jakost obrobeného povrchu. To Ize dosahnout
predevSim diky jejich velmi dobrym mazacim a chladicim schopnostem [13], [22].
Béhem procesu obrabéni se totiz vétSina dodané prace méni na teplo. Soucasti to-
hoto procesu je pfeména kinetické energie na energie jiné formy. Dusledkem vzniku
plastické deformace v oblasti oddélovani tfisky nebo pfi tfeni tfisky po Cele nastroje a
mezi tfiskou a obrobkem v oblasti tfeni hfbetu dochazi ke vznikani tepla. Zbytek ki-

netické energie se transformuje na energii elastickou [37].

Béhem opotiebeni nastroje pfi tfiskovém obrabéni probiha pro tento proces
typicky dé&j — tvorba narlstku na nastroji. Mezi hlavni Cinitele zpUsobujici vznik na-
ristku na nastroji teplo a tlak. To znamena, Ze pokud se misto fezu dafi ucinné chla-
dit, Ize tim podstatné sniZzit opotfebeni Fezného nastroje. Vzhledem k vy$Simu chla-
dicimu uc€inku PK (oproti obrabéni bez pouziti PK tzv. ,na sucho®) Ize v mnoha pfipa-
dech zménit fezné podminky tak, aby se vyroba zrychlila, tedy i zefektivnila bez vy-
razného zkraceni trvanlivosti nastroje. DalSim velmi vyznamnym faktorem je mazaci
schopnost PK. Mazaci schopnost snizuje fezny odpor béhem procesu obrabéni. Diky
tomu neni nutno pouzit pro danou operaci vyssSiho vykonu stroje, ktery se béhem
obrabéni méni v nezadouci teplo, coz by vedlo mimo jiné ke zvySeni tepelného na-
mahani nastroje i obrobku a snizeni jakosti obrobeného povrchu. Mimo chladici a
mazaci schopnosti maji PK mnoho pozitivnich ale i negativnich vlastnosti napf. Cistici

nebo ochranny ucinek.

Pro spravnou volbu PK je také dulezita konkrétni technologie, pfi které bude
proces obrabéni realizovan. Proces obrabéni je velice slozity, ma na néj vliv spousta
faktorll a proto ho nelze jednoduse a jednoznacné popsat. Pfi provedenych vyzku-
mech v minulosti se ukazalo, ze pro kazdou pouzitou technologii je nejvhodnégjsi jina

procesni kapalina [13]. V praxi je snaha o vytvofeni universalnich PK vedoucich ke
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snizeni nakladu na samotné PK. Tento postup je vSak nutné zvazit a dosahnout urdi-

tého vhodného kompromistu.

Vzhledem k velkému mnozstvi faktor( ovliviiujicich proces obrabéni je nutné
provadét velké mnozstvi experimentl, aby bylo docileno lepsSiho pochopeni dané

problematiky. Z téchto dlivoda byla soucasti této DP:

1) teoreticka Cast, ktera obsahovala provedeni reSerSe literarnich poznatkt o vlivu
procesnich kapalin na obrabéni konstrukéni oceli a shrnuti poznatk(l o procesu

frézovani konstrukéni oceli,

2) experimentalni ¢ast zaméfena na navrh metodiky a realizaci experimentd pro
zkoumani vlivu 10- ti posuzovanych procesnich kapalin od nejlepSich svétovych
vyrobcl na trvanlivost nastroje a drsnost povrchu pfi frézovani konstrukéni oceli
14 220.3. Prace bude dale obsahovat hodnoceni vlivu jednotlivych zkoumanych

PK na danou problematiku v€etné shrnuti vysledkd a vyvozeni zaveéra.
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1 ResSerse literarnich poznatkt o vlivu procesnich ka-

palin na obrabéni konstrukéni oceli

Vliv fezného prostifedi na proces obrabéni je pfedevsim na kvalitativni a eko-
nomické ukazatele. V neposledni fadé ma na fezné prostfedi vliv volba vhodného
media, které pomuze dosahnout lepSich vlastnosti pfi obrabéni [37].

1.1 Procesni prostredi

Procesni médium je dulezity Cinitel pfi procesu obrabéni, ktery ovliviiuje feznou
oblast. Rezna oblast je obklopena urditym prostiedim, které tvofi okolni vzduch, ka-
paliny a nasyceneé pary, které do oblasti pfivadime [14]. Za Ffeznou oblast povazuje-
me oblast v blizkosti kofene tfisky [11]. Procesni prostfedi méni vlastnosti povrcho-
vych vrstev materialu obrabéného i fezného. Tim v podstaté ovliviiuje fyzikalni a
chemické vlastnosti v misté fezu [14]. Efekt dosaZeny aplikaci fezného prostfedi se
da rozdélit do dvou zakladnich skupin, a to podle ucinkd na chladici a mazaci. Mezi
nejdalezitéjSi ukoly procesniho prostfedi patfi odvadéni tepla z mista jeho vzniku,
snizeni tfeci prace, snizeni intenzity otupovani nastroje, zlepSeni jakosti obrobené
plochy a odvod tfisky z mista fezu. Pfirozenym procesnim médiem je vzduch, ktery
se bézné nachazi v atmosfére, a tudiz se nemusi nijak dodavat do mista fezu ani
upravovat. Proto je toto procesni médium nejjednodudsi, ale zdaleka nedosahuje
vyhodnych chladicich i mazacich schopnosti uméle vytvofenych médii. Kromé vzdu-

e

vane patfi fezné oleje a olejové emulze tzn. vodou misitelné obrabéci prostfedky.

PK vstupuji mezi povrch tfisky a nastroj a tvofi na nastroji ochranny povlak, kte-
ry ma vliv na rychlost na jeho opotfebeni. Uginnost PK zavisi z velké miry na jejich
molekularni pfibuznosti s kovem, ktera podminuje jejich mazaci vlastnosti a schop-
nost ulehCovat obrabéni kovu. PK musi zajiStovat trvanlivost nastroje a kvalitu obro-
beného povrchu a to energeticky co nejméné narocné. Vliv PK na obrabéni je dan
mazacim, chladicim, Cisticim, ochrannym a feznym ucinkem. Tyto u€inky uréuji za-
kladni vlastnosti PK. Podle konkrétnich podminek pfi operaci obrabéni je na jednotli-
vé ucinky kladen vétsi ¢i mensi dliraz. [14], [28].

Jednotlivé procesni média (PM) jsou popsany v nasledujicich kapitolach, a je-
jich rozdéleni je vyobrazeno viz tab. 1.
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Tab. 1. Obecné rozdéleni typii procesniho prostredi [27]

Rozdéleni procesniho prostredi

Skupina Podskupina 1 Podskupina 2
Plynné Vzduch
Inertni pln
Kapalné prostredi Mlha
Vodou misitelné Minerdlni

Polosyntetické
Syntetické

Specialni

Vodou nemisitelné Rostlinné
Syntetické
Mineralni

Koncentraty

vysokotlakych pftisad

Tuha maziva

1.1.1 Plynné prostredi
Vzduch

Vzduch je zakladni procesni prostiedi a jedno z nejbéznéjSich vubec. Velkou
vyhodou tzv. obrabé&ni ,na sucho* je Zadna nebo minimalni Gsili pro jeho tvorbu. Usili
musime vytvofit pouze v pfipadech, pokud je vzduch napf. stlaCovan a pouzivan na
ofukovani nastroje a obrobku za ucelem chlazeni mista fezu a jeho o€isténi od ne-
Zadoucich tfisek. Pro zvySeni chladiciho u€inku je mozné vzduch také podchladit,
k tomu je nutné pouzit specialniho zafizeni napf. Rangueho — Hilschovy virové trubi-
ce, jez je vyobrazena na obr. 1. Toto procesni prostfedi vS8ak mlze byt akceptovano
pouze, pokud budou zaru€eny stejné kvalitativni parametry vyroby a vyrobni naklady
jako pfi pouziti PK.

Obrabéni ,na sucho* mize byt zadouci napfiklad pfi vyuziti fezné keramiky
odolné proti opotfebeni za vysokych teplot s vysokou tvrdosti a to z divodul elimina-
ce tepelnych Sokl pfi obrabéni, zejména u frézovani. Vzhledem k vlastnostem sou-
Casnych povlakovanych karbidl a cermetl je mozné uplatnit obrabéni bez PK i pfi
jejich pouziti [22], [29], [14].
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Obr. 1. Princip Rangueho - Hilschovy virové trubice [29]

Inertni plyn

V praxi je inertni plyn pouzivan jen vyjimecné. V minulosti byly jakési pokusy
prozkoumat tuto moznost. NejCastéji byl pfivadén stlaCeny plyn z tlakové nadoby do
mista fezu za ucelem ochlazeni mista fezu a zamezeni nevhodnych chemickych re-
akci jako je napriklad oxidace. Tato metoda se vSak ukazala za dosti drahou a na-
ro€nou z davodu nutné upravy stroju [22].

1.1.2 Kapalné prostredi

Je to hojné vyuzivané procesni prostredi, které ma obecné oproti plynnému da-
leko lepSi mazaci i chladici schopnost. Velka ¢ast operaci obrabéni kovu je bez apli-
kace PK ulehCujicich odvod tfisky a omezujicich vyvijeni tepla neproveditelna.
S rostoucimi pozadavky na hospodarné obrabéni rostou i fezné rychlosti a to vede
k nutnosti uziti téchto PK, které se stavaji nezbytnou soucasti technologického po-
stupu. Tekutd maziva se déli na dvé hlavni skupiny a to na vodou misitelné, a vodou
nemisitelné procesni kapaliny. Tyto skupiny se dale déli (viz tab. 1) [22], [13].

1.1.2.1 Metoda MQL (mlha)

Tato metoda se zaklada na pouziti minimalniho mnozstvi PK. Jedna se o moz-
nou alternativu aplikace emulznich oleju. Jeho vyhodou je velmi nizka spotieba PK
(pfi optimalnim sefizeni dokonce méné nez 50ml/hod), snizeni zdravotniho rizika pfi
obsluhovani stroje (za pfedpokladu Ze stroje jsou vybaveny kvalitnim odsavanim, coz
v praxi nemusi byt vzdycky pravda) a Setrnost k zivotnimu prostredi. Pokud je pouzi-
van kvalitni mikromazaci systém nevznika odpad v podobé pouzité PK, protoze se
cca 70-80% PK spotfebuje v misté fezu. Zbyla ¢ast PK ulpiva na obrobené soucasti
a slouZzi jako ochrana proti korozi. Toto 100% vyuziti PK zna¢né snizuje naklady spo-
jené s likvidaci po skoncCeni jeji zivotnosti. Mikromazanim rozumime proces, pfi kte-
rém je PK dopravovana do mista fezu pomoci tlakového vzduchu ve formé aerosolu.
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Pouziti metody MQL je vhodné predevsim pro operace jako jsou vrtani, vystruzovani
a fezani zavitll do oceli, Sedé litiny Ci slitin Al. Nevyhodou této technologie je prede-
v§im ulpivani okolnich necistot na zbytcich PK [4], [6] ], [22].

Obr. 2. Tvorba aerosolii v koaxialni trubce

1.1.2.2 Vodou misitelné procesni kapaliny

Vodou misitelné PK také nazyvané jako emulze byvaji zpravidla tvofeny z velké
¢asti vodou. Vétsinou se jedna o emulze typu ,olej rozpustény ve vode“. Koncentrace
vody v PK se obvykle pohybuje mezi 90 az 99%. PK na bazi ,voda rozpusténa
v oleji“ se v praxi vyuziva jen malo. Vyhodou PK s velkym podilem vody je fakt, ze
voda velmi levna a dostupna surovina s mnoha pozitivhimi vlastnostmi na proces
pelnou kapacitou vody. Kromé pozitivnich vlastnosti ma surova voda bohuzel i viast-
nosti negativni, které nedovoluji pouzit samotnou vodu jako procesni kapalinu. Tyto
nevyhody se proto musi eliminovat pomoci vhodnych aditiv. Velkou nevyhodou suro-
vé vody muze byt jeji vysoka tvrdost, to znamena velky obsah riznych druhl soli,
zpusobujicich na kovovém povrchu téZko odstranitelné usazeniny, které maji za na-
sledek zalepovani funkénich ploch stroji. Mimo to vznikaji mydla, ty vedou v PK
k pénéni a to ma za nasledek snizovani chladiciho u€inku. Mydla vSak vznikaji i ve
velmi mékké vodé. Z téchto davodu se obvykle pfilis mékka voda ztvrzuje napfiklad
octanem vapenatym. DalSim problémem souvisejicim s vodnim podilem v PK je ko-
rozni ucinek na zelezo, nedostateCna mazaci schopnost €i nizky bod varu PK zpuso-
bujici jeji nezadouci nadmérné vyparovani. Vysoké povrchové napéti vody ma za
nasledek Spatnou socivost a odmrstovani kapek z horkych ploch coz ma negativni
vliv na chladici uc€inek PK. Nezanedbatelnou vlastnosti je i skute¢nost, Ze voda pred-
stavuje velice dobré Zivotni prostfedi pro mikroorganismy. To vyzaduje vétSi péci o
PK vodou misitelné, neZli je tomu u feznych oleju. Pé€e o PK ma velky vliv prfede-
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v8im na jeji zivotnost Vzhledem k zminénym nepfiznivym vlastnostem surové vody
je nutno zarucit pomoci raznych aditiv potfebné vilastnosti PK, jako jsou napfiklad
mazaci a chladici schopnosti apod. (viz. kapitoly nize) [6], [13], [22].

Mineralni kapaliny

,Mineralni“ kapaliny se fadi svym charakterem mezi koloidni, heterogenni, tedy
nepraveé roztoky dvou nebo vice latek tézko misitelnych nebo nemisitelnych. Olejova
Cast je u téchto PK ve formé drobnych kapi¢ek o velikosti 10-7 az 10- 9 m rozdisper-
govanych ve vodé. Emulgatory jsou pfisady ménici povrchové napéti oleje a zaijistu-
jici stabilni disperzni prostfedi pro olej rozptyleny ve vodé [6], [13], [22].

Syntetické a polosyntetické kapaliny

Jedna se o PK opalescentni barvy, slozené predevsim z latek jako jsou polygly-
koly, estery nebo aminy, které se mezi sebou vétSinou kombinuji. Syntetitcké PK ne-
obsahuiji olejovou slozku, polysyntetické jenom jeji malé mnozstvi. Za polosyntetické
kapaliny oznaCujeme ty, které obsahuji 5-30% mineralniho oleje. Tento typ PK patfi
tickych a polysyntetickych PK omezovala jejich vysoka cena. Vlastnosti téchto PK
jsou podobné emulgacnim kapalinam, odliSuji se ale pfedevSim svoji vysSi stalosti
proti pusobeni bakterii a vétsi Setrnosti k Zivotnimu prostfedi. Tyto PK jsou vhodné
zejména pro operace s velkou feznou rychlosti, jako je napfiklad brouseni. Vzhledem
k jejich slozeni je mozné urcit fyzikalni vlastnosti téchto PK pfedem, coz u procesnich
kapalin na ropném zakladé nelze [14], [22].

Specialni kapaliny
Specialni PK se pouzivaji pouze pro urcitou specifickou oblast. Jedna se kapa-
liny jednoucelove, uzivané predevsim pro neobvyklé metody obrabéni [6], [22].

1.1.2.3 Vodou nemisitelné procesni kapaliny

Tyto PK také nazyvame jako fezné oleje. Jejich uplatnéni je pfedevsim pfi do-
konCovacich operacich jako honovani nebo lapovani, kde je kladen ddraz na vyso-
kou jakost povrchu a nastroje dosahuji pomérné nizkych feznych rychlosti. Mezi
hlavni pozitiva tohoto typu PK zejména velmi dobra mazaci schopnost. Nepfitomnost
vody ma také za dusledek snizené riziko vzniku a rozSifeni bakterii v mazivu. S ab-
senci vody v PK souvisi i menSsi riziko koroze. DalSi vyhodou je i snasenlivost PK
s ostatnimi procesnimi médii (PM), nejCastéji se jedna o mazaci oleje, které mohou
PK znedistit napf. od strojnich soucasti v okoli. Za velkou vyhodu také mizeme po-
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vazovat, ze naklady spojené se zuSlechténim oleju nejsou zas tak vysoké. Urcitou
nevyhodou téchto PK mlze byt chladici U€inek. Ve srovnani s PK vodou misitelnymi
je nizsi avSak pro fadu obrabécich operaci dostacujici.

Do vodou misitelnych PK se pfidavaji riizné pfisady pro zlepSeni jejich chemic-
kych a mechanickych vlastnosti. Tyto aditiva se daji rozdélit na tfi zakladni skupiny:

- mastné latky,
- organické slou¢eniny S, Cl a P,
- pevnha maziva.

Tyto latky rostlinného puvodu maji dobry mazaci a fezny uc€inek. Nevyhodou je rych-
lejSi starnuti oproti ropnym olejum a skute€nost, Ze pfi jejich degradaci dochazi k vy-
luGovani latek zivocisného plivodu, coz vede k zvySeni viskozity PK. Na proces ob-
rabéni ma naopak pozitivni vliv vznik kovovych mydel, které bohuzel maji pomérné
nizky bod hofeni a proto se pouzivaji jen do omezené fezné rychlosti cca v.= 30
m/min. K dané problematice je také nutné dodat, ze pouziti organickych slou¢enin na
bazi chléru je v dnesSni dobé celkem vyjimecné a to zejména z dlvodu zdravotné —
ekologickych [22], [34].

Mineralni oleje

Hlavni slozkou mineralni kapaliny je, mineralni téz zvany ropny olej. Mineralni
olej se ziskava frak¢ni destilaci ropy. Kazdy mineralni olej ma tzv. ISO barvu na
tedy i drazSi. Tento olej je slozeny pfedevsim s alkanu (typicky s 15 az 40 atomy uh-
liku v molekule) a cyklickych parafin(i. Diky své vysoké dostupnosti a nizké cené je
vyrabén v pomérné velkém mnozstvi. Mezi klady mineralnich oleju patfi dobra maza-
ci schopnost, velmi dobra odolnost proti starnuti a velmi dobry ochranny ucinek. Tato
PK nepodléha bakterialnimu rozkladu. Co se tyCe negativnich vlastnosti, mineralni
oleje dosahuji horSiho chladiciho ucinku [5], [22].

Syntetické oleje

Pro vyrobu syntetickych oleji se pouzivaji polyglykoly, polyalfaolefiny &i synte-
tické estery. Vyhodou téchto kapalin je urcité jejich dlouha Zivotnost, za kterou stoji
predevSim odolnost proti bakterialnimu rozkladu. S tim souvisi i zdravotni a ekologic-
ka nezavadnost, na kterou je v souCasnosti kladen ¢im dal vy$Si daraz. Syntetické
oleje maji pomérné vysoké body vzplanuti i tuhnuti, coz muze usnadnit proces obra-
béni [6], [13], [14], [22].
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Koncentraty vysokotlakych prisad

Téchto koncentratd se vyuziva ve smési s jinymi PK, zpravidla ropnymi oleji.
Koncentrace byvaji rizné, a to v zavislosti na podminkach danych procesem obra-
béni. Velky vliv maji tyto koncentraty na tvorbu narlstku. Koncentrat v sobé obsahuje
aktivni latky, které vytvareji vazby na kovovém povrchu nastroje i obrobku a tim za-
brafuji pfimému styku ,kov na kov“, coz brani tvorbé& narustku na nastroji. Bohuzel
tyto aktivni latky jako je napfiklad chlor zvySuji uCinky koroze a proto je vhodné po
skonceni obrabéci operace ocistit stroj, popfipadé nakonzervovat obrobek. PK tohoto
typu se nejCastéji pouzivaji pfi vyrobé zavitu, vyrobé ozubeni pfi feznych rychlostech
okolo 2-20m/min [13], [14], [22]. Podrobnéjsi informace souvisejici s touto problema-
tikou Ize naleznout v viz. kapitola slou€eniny S,Cl a P.

1.1.3 Tuha maziva

Jedna se o latky v tuhé fazi vykazujici mazaci schopnost. Z téchto divodu a
ze struktury vyplyva jejich pouziti k mazacim ucelim, pro které neni mozno pouzit
ani mazaci oleje, ani mazaci tuky a tam kde nemUlze byt dosahnuto hydrodynamic-
kého stavu mazani s tfenim v kapalinové formé&. Tuha maziva (TM) se daji rozdélit
podle:

a) struktury:
- tuha maziva s lamelarni strukturou
- tuha maziva bez lamelarni struktury

b) druhu a chemického slozeni
- anorganické tuhé maziva (grafit, praskové kovy, MoS; a jiné)
- organické tuhé maziva (mydla, polymerni filmy a jiné)

TM jsou v praxi vyuzivana pomérné malo, vétSinou se jedna o ruzné
brusné pasty apod. Této metody se nejastéji pouziva pfi drobnych ru¢nich
pracich [14], [22].

1.2  Prisady (aditiva)

Tyto latky jsou pfidavany do smési nebo latek jinych za ucelem vylepSeni Ci
zménu chemickych mechanickych vilastnosti PK napf. chemicka stalost nebo pfenos
vysokych tlakl vznikajicich v PK [22].
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Mastné latky

Do této skupiny patfi zmydelnitelné mastné oleje, mastné kyseliny nebo synte-
tické estery [13]. S pouzitim mastnych latek dochazi k vyraznému zvySeni pfilnavosti
oleje ke kovu, coz ma za nasledek zlepSeni mazaci schopnosti a snizeni tfeni. Bo-
huzel mastné latky sami o sobé takto nepracuji pfi vysokych tlacich, proto se obvykle
kombinuji s jinymi pfisadami. VétSinou se prvky pfisad do PK vnasi pomoci oxidaci,
chloraci nebo sifenim. Diky tomu se docili lepSimu pfenaseni vysokych tlakd vznika-
jicich pfi procesu obrabéni [22].

Organické slou¢eniny S, Cl a P

Velkou pfednosti organickych slou€enin chléru, siry a fosforu je pfenos vyso-
kych tlakl, které vznikaji v PK béhem procesu obrabéni. Béhem odfezavani tfisky
pfi obrabéni se s vyhodou vyuziva fakt, Ze povrchy nastroje i tfisek jsou kovové Cisté,
tedy bez jakékoliv oxidace. Na takto kovoveé Cistych povrSich vznika vrstva kovovych
mydel. Jejim u€elem je chranit nastroj, jak jiz bylo popsano v kapitole koncentraty
vysokotlakych pfisad. Slou€eniny na bazi chloru maji lepSi u€inek na snizeni tfeni
nezli tomu je u siry. Vyhodou siry je vSak jeji uCinnost pfi vysokych teplotach, ktera
klesa az pfi 800°C, zatimco u chléru je tomu uz u teploty 400°C. Organické slouce-
niny na bazi fosforu jsou vice protiodérovou (AW) pfisadou nez vysokotlakou (EP).
Jejich hlavni u€inek se projevuje pfi niZSich teplotach (cca 300°C) nez u sloucenin se
sirou Ci chlérem. Béhem vyzkumu a vyvoje se vSak ukazalo, Ze nejlepsSi feSeni je
kombinace vSech téchto tfi prvkd, popfipadé jenom chléru a siry (tzv. S-P slouceni-
ny). Tyto slou€eniny pak zajisti pokryti co nejvyssiho rozsahu tfecich teplot. Pfisady
musi byt vybirany velmi pozorné, musi byt rozpustné v mineralnim oleji, nesméji ne-
pomérné zkracovat jeho pracovni stabilitu, nesméji byt za béznych podminek koro-
zivni a nesmeéji byt ani zdravotné zavadné. Coz vylu€uje nékdy Casto velmi ucinné
PK [6], [13], [14], [22].

Pevné prisady

Tuto skupinu tvofi pevna maziva, ktera jsou také uvadéna jako pfisady do fez-
nych oleju, plsobi svym mechanickym Gc¢inkem na povrch kovovych materiald. Diky
své afinité vytvari tento druh maziv mezni vrstvu odolnou proti tlakiim, coz ma za na-
sledek zlepSeni mazaci schopnosti oleje. Jako pfisady z kategorie pevnych maziv
obvykle patfi napf. sirnik molybdencity nebo grafit. Velkou nevyhodou téchto latek je
jejich nerozpustnost v PK. Z téchto divodul je pro spravnou funkci PK nutné zajistit,
aby byly pevné Castice maziva udrZzovany v koloidnim (rozptyleném) stavu. To je
vSak pomérné narocné zarucit vzhledem k velké mérné hmotnosti pevnych castic.
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Pravé kvuli své slozitosti (tedy i finanéni naro€nosti) se tento druh aditiv v praxi pfilis
nerozsifil [13], [22].

1.3  Vliv procesniho prostredi

Na prostfedi, v némz se nachazi tfeci jednotka, se mizeme divat jako na Ctvrty
tfeci prvek vedle dvou tfecich povrchl a maziva [39]. Procesni prostfedi pusobi na
proces obrabéni celou fadou riznych faktord, vliv na danou problematiku nékterych z
nich neni dodnes zcela zmapovan. Nicméné v praxi se zabyvame témi nejdllezitéj-
$imi respektive t&mi, které maji pro proces obrabéni nezanedbatelny vliv. Uginky na
proces obrabéni jsou rizné, nejhlavnéjsi z nich jsou ale chladici a mazaci. Tyto dva
ucinky maji hlubsSi vyznam nez pouze chladici a mazaci, protoze ovlivni cely proces
tvorby tfisky a s nim spojené silové u€inky vznikajici v pribéhu obrabéni apod. Mimo
téchto naprosto zakladnich u€inku se zde uplatiuji i dalSi, napf. tzv. u€inek ,fezaci® a
ucinek Cistici [6], [22].

1.3.1  Uginky PK

Vliv u€inkd PK na proces obrabéni je pomérné znaény a mize vést ke zkvalit-
néni a zlevnéni vyroby. Ukolem PK je pfedev§im dosahnout co nejvétsi hospodar-
nosti pfi dosazeni maximalni kvality, coz v praxi znamena hlavné zajistit trvanlivost
nastroju a jakost obrabéného povrchu pfi malé spotfebé energie. Jak uz bylo fe€eno,
mezi nejduleZitéjSi ucinky patfi chladici a mazaci. OvSem dulezité si je uvédomit, Ze
kazda technologie ma sva specifika a z téch plynou rozdilné pozadavky na jednotlivé
ucinky PK [6], [22].

1.3.2 Mazaci ucinek

Aby bylo mazani ucinné, je nutné zajistit vytvoreni vrstvy PK, ktera by branila
pfimému kontaktu kovovych povrchd. Tato vrstva pak musi odolavat vysokym tlakim
vznikajicim béhem procesu obrabéni. Pokud je tento pozadavek splnén, podstatné
se tim snizi tfeni mezi nastrojem a obrobkem a mezi nastrojem a tfiskou. Vzhledem
k velikosti tlakll pfi obrabéni nedochazi pfi tomto procesu pouze ke tfeni kapalinné-
mu. Pokud ale ma PK dostacujici afinitu (pfilnavost) nebo pokud se k obrobku vaze
chemicky a jeji mikroskopicka mezni vrstva ma maly soucinitel tfeni, mize tak byt
zajisténo mezni tfeni. S niz8§im tfenim nastava i mensi fezny odpor, coz vede ke sni-
Zeni potfebného vykonu stroje a uspofe energie pfi obrabéni. Se snizenim tfeni je
také plynulejsi chod stroje vedouci k lepSi kvalité obrabéného povrchu. Podstatny vliv
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ma tento jev hlavné pfi dokon&ovacich operacich. Dulezita je také viskozita PK. Cim
vySsi je viskozita, tim lepSi je pevnost mezni vrstvy. Bohuzel se tak sniZzuje schop-
nost PK pronikat do mist, kde ke tfeni dochazi. Mimo to navic klesa mnozstvi odve-
deného tepla z mista fezu. Mazaci ucinek se da velmi tézko vyjadfit a zalezi prede-
v8im na mechanickych vlastnostech mezni vrstvy [6], [13], [14], [22].

1.3.3 Chladici ucinek

Schopnost kapaliny odvadét teplo vznikajici v misté fezu pfi obrabéni oznacu-
jeme jako chladici u€inek. Mnozstvi tepla, které vznikne v misté fezu, zavisi prede-
v8im na feznych podminkach, jako napf. fezna rychlost, tloustka tfisky nebo mecha-
nické vlastnosti materialu. V sou€asné dobé je kladen velky tlak na produktivitu pra-
ce, coz se mnohdy projevuje vysSSimi feznymi rychlostmi a to ma za nasledek zvyseni
nezadouciho tepla, které je nutné odvadét. V pfipadé ze by se teplo neodvadélo
z mista fezu, respektive odvadélo nedostate¢né, dochazelo by k jeho hromadéni ve-
douci k nepfesnostem pfi obrabéni, zméné mechanickych vlastnosti povrchu obrob-
ku a opotfebeni nastroje. Velky vyznam ma hlavné odvod tepla u nastroju, kde hrozi
jejich znehodnoceni vlivem vysokych teplot napf. popousténi nastroji z rychlofezné
oceli. Teplo se vétSinou odvadi proudem PK, ktera v misté fezu oplachuje nastroj,
obrobek i tfisku a kde je také ztratové teplo pfedano do PK. Pfi tomto procesu do-
chazi i k ¢asteCnému vyparovani PK a to je nezadouci predevsim kvali zdravotnim
dlvoddm, ale i ztraté €asti PK. Pokud by dochazelo k vyparovani PK ve vétSi mife,
bylo by nutné na pracovisti zavést odsavani par, coz danou technologii prodrazi. Zis-
kané teplo se béhem obéhu a v nadrzi vyzafi do okolniho prostfedi. Hlavni vliv na
chladici u€inky PK maji tyto vlastnosti: povrchové napéti (Cim menSi tim se zvétSuje
smaceci schopnost), vyparné teplo, rychlost vyparovani za ur€itych teplot, na tepelné
vodivosti a mérném teple. Chladici ucinek muze negativné ovlivnit i pénivost PK, kte-
ra chladici schopnost snizuje [6], [13], [14], [22].

1.3.4 Cistici uéinek

Béhem obrabéni dochazi ke znecistovani PK jak tfiskami a pilinami vznikajicimi
pfi obrabéni, ale také zanasenim rlznych necistot z ovzdusi (prach apod.). To
s sebou nese fadu problému. Dochazi k otupeni nastroju i zhorSeni jejich feznych
vlastnosti. Vlivem znecisténi maze také dojit k poSkozeni funkénich ploch obrabécich
stroju. Dulezité je, aby pfi Cisténi PK poskytla neCistotam moznost se usadit v nadrzi
a tim jim zabranila v dalsim pohybu v obéhu tedy znovu k mistu fezu. PK by neméla
lepit z dGvodl mozného usazovani necistot na stroji. Dobrych vysledkd, co se tyce
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Cisticiho ucinku, dosahuji zejména kapaliny s nizkou viskozitou a bez aktivnich pfi-
sad. Cistici ugéinek je Zadouci pfedevsim pfi technologii brouseni, kde je nutné rychle
odvadét tfisky z mista fezu za ucCelem sniZeni tepla v misté fezu, které zde vlivem
velmi vysokych feznych rychlosti a nedokonalé geometrie nastroje vznika. To ma za
nasledek zlepseni drsnosti povrchu [6], [13], [14], [22].

1.3.5 Ochranny uéinek

Ochranny ucinek je spojen pfedevsim s podminkou nekorozivnosti, a to zejmeé-
na protoze PK ve velké mife pfichazeji do styku s ¢astmi obrabéciho zafizeni. Pfi-
padna koroze by v tomto pfipadé byla nepfipustna. Mimo to je po PK vyzZzadovana
schopnost ochrafovat stroj pfi kratkodobych prestavkach, tak i obrobek vystaveny
vlivim okolniho prostfedi, zejména atmosférické vihkosti napf. mezi jednotlivymi ope-
racemi. V nékterych pfipadech se dba i o ochranu nekovovych soucasti jako jsou
napr. tésnéni, natéry apod.

Ochranny ucinek PK je zabezpeCeny tim, Ze se na povrchu kovu vytvofi ad-
sorpcni vrstva nebo povlak z oxidu, ktery chrani pfed pusobenim korozivnich Cinitell
(voda, kyslik, kyseliny atd.), které pronikaji z okolniho prostfedi a objevuji se v kapa-
liné pfed jejim starnutim [6], [13], [14], [22].

1.4 Péce o PK

Pro PK je velmi dulezité, aby béhem svého pouziti neménila své mechanické a
chemické vlastnosti, které jsou po ni pozadovany pro dany ucel, pro ktery byla na-
vrhnuta. Celkem logicky je zajem na tom, aby doba mozného pouziti PK byla co
mozna nejdel§i. OvSem vlivem pusobeni okolniho prostfedi a podminek pfi procesu
obrabéni dochazi k degradaci pozitivnich vlastnosti PK, coz s sebou nese jisté riziko.
Mezi problémy spojené s timto rizikem mulze patfit rychlejSi opotfebeni nastroje nebo
zdravotni zavadnost PK. Pfi prekroCeni urCité hranice je nutné provést vyménu PK,
to s sebou nese i vysSi naklady. Naklady spojené s vyménou PK zahrnuji jak koupi
novych PK, tak i ekologickou likvidaci téch starych. Zanedbatelné nejsou ani ztraty
vzniklé diky prostoji na stroji. Pro spravnou funkci PK po pokud mozno co nejdelSi
dobu je nutna jeji pravidelna kontrola. Kontrola PK by méla byt co nejjednodussi a
méla by rozhodnout o tom, zda je jesté PK zpUsobila k dalSimu pouziti. V praxi se
v3ak tato revize omezuje pouze na vizualni (kontrola vzhledu PK) a kontrolu pachu.
Pokud tyto testy nepostaci, pfistoupi se k jinym zkouskam, obvykle zaméfenym na
zjisténi korozivnosti PK.
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Béhem zivotnosti emulze jsou tfi hlavni obdobi, kterym je tfeba vénovat velkou
pozornost - pfiprava emulze, jeji pouzivani ve stroji a vymeéna pouzité emulze [22],
[34].

1.4.1 Priprava PK

Pro pfipravu PK je nutné dodrzet nékolik zakladnich pravidel. Velmi dulezity je
vybér vody, respektive jeji kvalita. Hodnota pH pouzité vody by se mélo pohybovat
kolem hodnoty 7 (voda by neméla byt kysela ani zasaditd). Voda musi byt také filtro-
vana a upravena na pfipustny obsah vapenatych, hofeCnatych, popfipadé jinych soli.
Tvrdost vody udavame ve stupnich tvrdosti (°N).

Podle stupné tvrdosti rozeznavame tyto vody:

velmi mékké 0az 4°N,
mékké 4 az 8°N,
stfedné tvrdé 8 az 12°N,
dosti tvrdé 12 az 18°N,
tvrdé 18 az 30°N,
velmi tvrdé nad 30°N.

Voda pro pfipravu PK by méla byt mékka, vyjimecné Ize pfipustit tvrdost do 10°N.
Velmi mékka voda se naopak ztvrzuje viz. pfedchozi kapitoly. Pokud pfipravujeme
emulzi, je nutné pouZzit nepozinkovanou nadobu, ktera by méla byt dezinfikovana a
Cista. Pfi samotné pfipravé PK je vzdy nutné nalévat koncentrat do vody, nikdy ne
naopak. Pro zajisténi rovhomeérného rozlozeni koncentratu ve vodé musi miseni pro-
bihat rovnomérné. K tomuto ucelu jsou urCeny smésovaci stroje a davkovaci Cerpa-
dla. Aby byl dodrzen uréeny misici pomér, musi se béhem michani kontrolovat
spravna koncentrace. Na tento ucel se pouziva rucni refraktometr. Pfi méfeni je tre-
ba brat v uvahu korekéni faktor, ktery se u riznych PK [iSi. Posledni krokem souvise-
jicim s pfipravou PK je jeji napusténi do obéhového systému. Pfed timto krokem
musime zajistit, aby byl obéhovy systém Cisty bez zbytku staré PK &i jinych latek [22],
[30].

1.4.2 Pouzivani PK

Obdobi pouzivani emulze je mnohonasobné delSi nez ¢as vénovany jeji pfipra-
vé respektive vyméné nebo ¢isténi. Z dliivodu hospodarnosti je pro nas velice dulezi-
té dosahnout pokud mozno co nejdelSi Zivotnosti PK. Pro dosahnuti tohoto cile je
nejvyhodnéjsi provadét pravidelné kontroly PK (cca jednou do tydne), tak muzeme
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zajistit optimalni vyuziti PK. Dulezité prfedevSim je sledovat hodnotu pH v PK. Opti-
malni velikost pH je zavislé na koncentraci PK. Pokud PK obsahuje do 5% koncent-
ratu, hodnota pH by se méla pohybovat pod 8,8. V pfipadé koncentrace do 10% je
doporucena velikost pH pod 9,3, coz je zhruba stejné jako u Cerstvé emulze. Jestlize
se PK pohybuji vtomto rozsahu hodnot, mizeme je povazovat za nedrazdivé. Hod-
noty pH kolem 7 se v praxi témeéF nevyskytuji. Bohuzel béhem provozu se hladina pH
v PK muze ménit a bézné tomu tak i dochazi. Mize dojit k poklesu nebo naopak
zvySeni hodnoty pH, zalezi na faktorech pusobicich na PK. Pfi snizeni pH jsou ne-
CastéjSim puvodcem bakterie narusujici PK. Pokud dosahuje mnozstvi bakterii vys-
Sich koncentraci, obvykle se to projevi zapachem, v krajnich pfipadech i znehodno-
ceni PK. Snizené pH s sebou také nese riziko v podobé vyssi pravdépodobnosti ko-
roze. Obracené pulsobi na PK alkalické Cistici prostfedky, které naopak hodnotu pH
zvySuji. Zasadni je rovnéz samotna koncentrace PK, u pfili§ vysoké mize dochazet
k pénéni emulze a to ma za nasledek horsi chladici ucinek, coz negativné ovliviiuje
nastroj. Nizka koncentrace déla kapalinu vice nestabilni a napomaha tim vyskytu
mikroorganism.

Uginnym opatifenim k prodlouZeni Zivotnosti emulze je i jeji provzdudfovani,
nebot’ bez pfistupu vzduchu, napf. pfi delSi odstavce, se mnozi bakterie a napfiklad
sirany se redukuji na H>S. Tim vznika nepfijemny zapach. Vyhodné je nechat systém
pfi provozni odstavce promichat, aby mohlo dojit k provzdusnéni [30].

Dal$im dulezitym faktorem pro zvySeni zivotnosti PK je snaha o udrzeni jeji Cis-
toty. To znamena bez latek, které byly do PK kontaminovany béhem provozu. Tyto
latky snizuji stabilitu PK a zvySuji riziko vyskytu mikrobd. Nelze zanedbat ani vznik
usad, jejich pfitomnost ty mohou znedistit cely obéhovy systém stroje (stroja), proti
tomu se da pFedejit pouzitim vhodného filtru pevnych €astic a odstfedénim kapalnych
necistot zejména raznych oleji [22], [30].

1.4.3 Vymeéna a ¢isténi PK

V ramci uspory nakladl je Zadouci, aby vyména PK probihala v dobé&, kdy se
na stroji provadi celkova udrzba. Zamezi se tak odstavce navic, ktera by musela na-
stat samostatné. Co se tyCe Cetnosti vymény PK, plati, Ze emulzni kapaliny musi byt
meéneény Castéji, nezli tomu je u Ffeznych oleju. Pfed samotnym napusténim nové PK
do stroje je potfeba zajistit aby nedoslo k jejimu znecisténi ,zbytky“ ze staré naplnég,
ktera vétSinou obsahuje mnozstvi necistot, bakterii atd. Z téchto divodu se pouzivaiji
tzv. systémoveé Cistici prostfedky, ty maji za ukol zbavit se tohoto mnozstvi necistot.

Aplikace systémovych Cisticich prostfedkd probiha nasledovné. Systémové Cistici
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prostifedky se naliji do ,staré” PK a podle stupné znecisténi se pouzivaji 8 az 24 ho-
din, pak je napln vypusténa a dochazi ke kontrole Cistoty obéhu. Pokud kontrola pro-
béhne bez problému Ize napustit novou PK. ,Stara“ PK musi byt odborné zlikvidova-
na nebo pfedana firmé, ktera je opravnéna k manipulaci s nebezpeCnymi odpady
[13], [22], [38].
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2 Shrnuti poznatku o procesu obrabéni

Obrabéni je dynamickou technologii v sobé zahrnujici nékolik védnich oboru.
Tato technologie se neustale méni zaroven se strategii vyvoje materialu. DalSim
zménam dochazi v zavislosti na vyvoji feznych nastroju. Pro udrzeni konkurence-
schopnosti je nutny nepfetrzity progres pfi zlepSovani vyroby diky novym technolo-
giim, coz se projevuje soutéZenim vyrobcl v oblasti nastroji ale i PK [35].

Pro ekonomicky nejvyhodnéjsi vyuziti technologie obrabéni je nutné zajistit op-
timalni pribéh procesu fezani. To znamena pouzit optimalnich pracovnich podmi-
nek. Aby byla mozna spravna volba téchto optimalnich podminek, musi byt splnén
predpoklad, dokonalé znalosti zakonitosti, které maji vliv na kvalitativni a ekonomické
faktory na obrabéci proces. Vzhledem k slozitosti déji b&éhem obrabéni je i pfes neu-
stalé prohlubovani znalosti o fyzikalnich zakonitostech procesu fezani nutno dodat,
Ze dodnes neni tato problematika zvladnuta v plném rozsahu. PfiCinou je pfedevsim
velka slozitost tohoto dé&je, na ktery ma vliv mnozstvi parametrd. Z tohoto duvodu
jsou tyto déje zjednoduSovany predevs§im zanedbanim nepodstatnych faktort. Diky
takto slozitému procesu, kde Ize teoreticky ziskat jen pfiblizny vysledek je ¢asto nut-
né provadét velké mnozstvi experimentu, abychom docilili lepSiho pochopeni PK
[22], [33].

2.1  Parametry Fezného procesu

Pfi obrabéni je fezny proces urcen fadou technologickych veli¢in. Mezi né nale-
Zi fezné sily, prace, vykon fezani, geometrické veliciny. Obzvlasté dulezité jsou po-

tom teplo, teplota fezani a kmitani obrabéného systému [14], [7].

2.1.1 Tepelna bilance procesu rezani

Béhem procesu obrabéni se vétSina mechanické prace pfeménuje v teplo (95-
98%). Teplo ma u nékterych ¢lena technologické soustavy kumulativni charakter. PFi
soustruzeni se kumuluje v nastroji, pfi frézovani v obrobku, apod. Tento efekt je du-
lezity napf. z hlediska opotfebeni nastroju [42]. Teplo vznikajici pfi Fezani je dlsled-

kem plastickych deformaci v oblasti oddélovani tfisky. Mimo to teplo vznika i pfi tfeni
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tfisky po Cele nastroje a mezi tfiskou a obrobkem v oblasti tfeni hibetu. Zbyla energie

se transformuje na energii elastickou [37]. Tento d€j je znazornén na obr. 3.

Q sk
Q ¢h (tiiska) (Fiskal

Q sh (obrobek)

)

Q (nastroj)
B

Q f (nastroj)

|

REZNIKOV (1969)

\ Q f(obrobek)

Obr 3. Vznik a Sireni tepla v zoné rezani [§], [42]

Pomér mezi slozkami (tfiska, obrobek, nastroj, procesni prostfedi) odvedeného
tepla z fezného procesu je zavisly na procesnim prostfedi, Feznych podminkach, te-
pelné vodivosti obrobku a geometrii bfitu nastroje.

Teplo vzniklé pfi procesu obrabéni Ize popsat nasledovné:

Qe= Qplastickych deformacitQtrisky* Qhibetus
kde:

Qpiastickych deformaci- t€plo vzniklé v oblasti plastickych deformaci,
Qixisky- teplo vzniklé v oblasti treni trisky po cele nastroje,

Qnivetu- teplo vzniklé v oblasti tfeni hibetu nastroje po pfechod. ploSe obrobku.
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Mnozstvi tepla vzniklého pfi obrabéni ma na tento proces vyrazny vliv, pfedevSim na

kvalitu obrobené plochy a na trvanlivost nastroje zejména protoze:

ma negativni vliv na fezné vlastnosti nastroje,

ovliviiuje mechanické vlastnosti obrabéného materialu,

ovliviiuje péchovani a zpevriovani obrabéného materialu,

ovlivhuje tfeci podminky na Cele i hfbeté nastroje [37], [42].

2.1.1.1 Teplota rezani

Teplotni pole je pro nas dulezité zejména pro zjisténi teplot povrchovych vrstev
Cela a hibetu nastroje. Teplota téchto vrstev zasadné ovliviuje jejich stav a charakter
vzajemného pusobeni mezi obrabénym materidlem a nastrojem, coz ma souvislost
s podstatou a intenzitou otupovani nastroje. Teplota na Cele a hibeté zavisi na vzda-
lenosti konkrétniho bodu od ostfi nastroje ve sméru odchodu tfisky, resp. ve sméru
fezné rychlosti, a dosahuje maxima v urcité vzdalenosti od ostfi. Absolutni hodnoty
meznich teplot a stfedni teploty na Cele jsou pfitom o 50 az 100 % vySSi nez na hibe-
té. Jen pfi obrabéni materialt kiehkych (tvofi tfisku elementarni) a pfi malych tloust-
kach tfisky (h < 0,05 mm) mohou teploty na hibeté pfevySovat teploty na cele.
V souvislosti s opotfebenim nastroje jsou dllezité jak maximalni teploty na ¢ele a na
hibetu, ale i rozloZeni teplot. Experimentalni zjiStovani teplotniho pole je pomérné
narocna zalezitost, coz omezuje jeho vyuziti v praxi [42]. Pfiklad teplotniho pole bé-

hem obrabéni je mozno vidét na obr. 4.

Triska

Oblast I

Max. teplota
N~ 800°C

T=605°C

Obr 4. Priklad teplotniho pole [18]
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2.2 Opotrebeni nastroje

Bé&hem procesu obrabéni dochazi k postupné zméné tvaru a kvality pracovnich
ploch s rostouci délkou odfezavané vrstvy materialu (popfipadé s odfezanym obje-
mem). V mistech styku bfitu s tfiskou a plochou fezu se vyrazné zvySuje drsnost,
mimo to se méni geometrie bfitu a polomér ostfi. Tento proces probiha kontinualné a
nazyvame ho otupovani bfitu [33].

Vznik opotiebeni je disledkem kombinace nékolika zatéZujicich faktorl, mezi ty

vigvivs

mechanicky,

chemicky,

abrazivni,

tepelny [40].

Tyto jevy pfimo ovliviiujici trvanlivost nastroje a opotfebeni bfitll jsou spojeny
s elastickou a predevsim plastickou deformaci, kterou délime do 3 oblasti, primarni,

sekundarni a terciarni [10], [26].

Primarni oblast
V primarni oblasti plastickych deformaci, zobrazené na obrazku 4 jako primary
shear zone, je material obrobku oddélovan bfitem a odchazi po hibetu nastroje jako
tfiska, pficemz dochazi k jeho péchovani. V této oblasti je deformace obrabé&ného

materialu nejsilnéjsi [26].

Sekundarni oblast
Sekundarni oblast plastickych deformaci, je téz zobrazena na obr. 4 pod na-
zvem secondary shear zone. Plasticka deformace zde vznika pusobenim tfeni mezi
Celem nastroje a tfiskou v tenké vrstvé tfisky, kde na spodni vrstvé vznika tzv. mezni

— zabzdéna vrstva [26].
Terciarni oblast

V oblasti terciarni (viz. obr. 4 ozn. Jako tertiary shear band), dochazi k dopru-

Zeni materialu obrobku na hrbet nastroje v povrchové oblasti obrobku [2], [26].
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Obr. 5. Schéma nastroj — obrobek — triska[2]

2.2.1 Mechanismy opotiebeni nastroje

PFi pUsobeni zatézujicich faktord zminénych v pfedchozi kapitole se bé&éhem
procesu obrabéni vyskytnou urcité mechanismy opotfebeni. Mezi ty zakladni povazu-

jeme nasledujici:

abrazivni opotfebeni,

- difuzni opotfebeni,

- oxidac¢ni opotrebeni,

- lom staticky ¢i dynamicky,

- adhezni opotfebeni [33], [40].

Tyto druhy opotfebeni jsou vyobrazeny na obr. 6 (1- abrazivni opotfebeni, 2- difuzni
opotiebeni, 3- oxidacni opotfebeni, 4- lom staticky ¢i dynamicky, 5- adhezni opotfe-

beni).
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Obr. 6. Hlavni mechanismy opotrebeni britii nastroju [21]

Abraze

Jedna se o brusny otér zpusobeny diky mikroCasticim obrabéného materialu
(popfipadé casticim, které byly uvolnény z nastroje) vysoké tvrdosti. Tento proces
vede k postupnému narusovani funk&nich ploch bfitu. Pfi vysokych feznych silach a
nestalych teplotach pfi procesu obrabéni muze dochazet k vydrolovani materialu a
vzniku lomu bfitu nastroje [33], [40], [42].

Adheze

Pfi adheznim opotfebeni dochazi ke vzniku a naslednému rozrusovani mikro-

vrws

diky vysokym teplotdam a tlakim, chemické pfibuznosti materidld a kovové Cistych
kontaktnich ploch [33], [40], [42].
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Difuze

Béhem tohoto déje probiha migrace atomd do materialu nastroje a naopak.
Vzniklé chemické slouceniny souvisejici s timto déjem pak narusuji strukturu nastro-
je, coz vede k jeho opotfebeni [33], [40], [42].

Oxidace
Jedna se o déj, pfi kterém vznikaji chemické slouceniny na povrchu nastroje

diky pfitomnosti kysliku v procesnim prostiedi [33], [40], [42].

Plasticka deformace
Plasticka deformace se vyskytuje coby nasledek mechanického a tepelného
zatizeni, které je kumulované v ¢ase. Ve svém nejhorSim mozném duisledku se tento

jev projevit ve formé tzv. lavinového opotiebeni [33], [40], [42].

Krfehky lom

Kfehky lom nastava pfi¢inou nadmérné mechanické zatéze. Ta vznika napf.
vlivem preruSovaného fezu nebo disledkem nehomogenity a vméstki obsazenych
v obrobku [33], [40], [42].

2.2.2 Typy opotiebeni nastroje

Klasifikace typu opotfebeni bfitu nastroje se provadi z divodu vytvoreni baze
pro posouzeni obrabécich operaci, coz muze ovlivnit produktivitu. Aby byly zvoleny
spravné materialy feznych nastroji a vhodné fezné podminky, jsou k dispozici tyto
kritéria obrabéni:

- jakost obrobené plochy,

- pFesnost rozmeérd,

- kontrolovany odchod tfisky.

Pfi blizSim prozkoumani bfitu pod mikroskopem je mozné pozorovat jednotlivé
druhy opotifebeni. To nam dava moznost sledovat vhodnost trvanlivosti, jeji spolehli-
vost a popfipadé moznost jejiho prodlouzeni. Pro jakykoliv proces obrabéni existuje
optimalni pribéh opotfebeni zavisejici na volbé spravnych feznych podminek i na-

stroje, dale musime vytvofit dobré podminky pro obrabéni atd. Pro vznik takovychto
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predpokladu je nutna kvalifikovana odborna pomoc popfipadé vilastni znalost a zku-

Senost. K vyhodnocovani typl opotfebeni Ize pouzit tab. 2 [35], [42].

Tab. 2 Klasifikace druht (typti) opotfebeni [35]

Nl [

i Opotrebeni hibetu biitu

o -

Opotfebenive tvary Zidbku na cele bty

o

Yydroleni ostfi

o T

Plasticka deformace biitu

AT T

|

Opotiebeni ve tvaru vrubu na hibeté bfit.

Tvofenl nérustu

il

Hrebenovite trhlinky na osti

—

Unavowy lom

Lom bfitu nastroje

2.2.3 Trvanlivost nastroje

Trvanlivost nastroje |ze povazovat za jednu ze zakladnich charakteristik fezné-

ho procesu a mizeme ji definovat jako Cas, po ktery nastroj pracuje, a to od naostre-

ni do otupeni. Pfi volbé hospodarnych (optimalnich) podminek je trvanlivost zasadni

veliginou [16], [37].

O trvanlivosti nastroje rozhoduje predevsim:

- Material obrobku,

- Material britu,

- Rezné podminky (fezna rychlost, hloubka zab&ru, posuv),

- Procesni prostfedi (zejména jeho chladici a mazaci schopnost),

- Tuhost soustavy SNOP (stroj — nastroj — obrobek — pfipravek),

- Geometrie nastroje,

- Typ namahani (napf. vibrace, plynulost fezu) [16].
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Jako kriterium vyskytu poruchy respektive konec provozuschopného stavu na-
stroje se mohou stanovit parametry jako: opotfebeni bfitu, drsnost povrchu obrobené
plochy, uchylka rozméru obrobené plochy, velikost fezné sily apod. V praxi se trvan-
livost nastroje nejCastéji vztahuje ke kritériu opotifebeni bfitu nastroje [16], [25].

Pfi pravidelné kontrole opotfebeni nastroje je mozné:

- dosahnout optimalniho vyuziti fezného nastroje, protoze jeho vymeéna pro-

béhne v pfipadé skutecného ne predpokladaného stupné opotfebeni,

- zabranit poSkozeni nastroje (v nékterych pfipadech i stroje),

- snizit strojni ¢as [40].

Pro hodnoceni opotiebeni nastroje Ize pouzit dva zplsoby méfeni. Bud pfimé-
ho méfeni, které spociva v zjisStovani hodnot opotiebeni pfimo na €ele nebo hrbeté
nastroje v zavislosti na ¢ase, nebo pomoci nepfimych metod, kde méfime odlisné
hodnoty. AvSak tyto hodnoty jsou v pfimé zavislosti s naristem opotfebeni. Mezi me-

tody pouzitelné pro zjiStovani opotfebeni napf. patfi nasledujici [9].

Metody pfimé:

- mikrometricka (méfi se otupeni na Cele i na hifbetu pomoci lup),
- vahova,

- profilové méfeni,

- SEM (elektronovy fadkovaci mikroskop),

- stinova,

- radioizotopicka,

- pneumaticka [26], [40].

Metody nepirimé:
- zaloZené na mérfeni sil pfi obrabéni,
- zaloZené na méfeni zvuku popfipadé ultrazvuku,

- zaloZené na analyze chvéni [9], [26], [40].

Vzhledem ke své jednoduchosti ze vSech zde uvedenych metod méfeni Ize
konstatovat, ze méfeni opotiebeni na hibetu nastroje (metoda mikrometricka) se jevi
jako nejvyhodnéjsi pro vétsinu zkoumanych operaci [9]. Ruzné formy opotfebeni dle
ISO 3685 jsou zobrazeny na obr. 7.
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Obr. 7. — Formy opotrebeni dle ISO 3685 [42]

1) oblast zrychleného zabéhového opotiebeni

2) oblast linearniho opotrebeni

3) oblast zrychleného nadmérného opotrebeni

Prvni oblast opotfebeni souvisi s vyrovnavanim mikronerovnosti na feznych
plochach nastroje, tedy s jakymsi zabéhem nastroje béhem kterého na tyto mikro-
skopické nerovnosti plisobi pomérné vysoky mérny tlak.
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V druhé oblasti dochazi k linearnimu naristu opotrebeni, této oblasti se téz Fika
pracovni.

Ve ftfeti oblasti vznika rychly narlst opotfebeni tzv. lavinovy otér. Tento jev je
vétSinou dlsledkem dosazeni limitni teploty fezani spojeny s poklesem tvrdosti mate-
rialu nastroje, coZz ma za nasledek jeho degradaci [9], [42].

Praibéh parametr opotifebeni nastroje v zavislosti na Case je vyobrazen na obr.
¢. 8.

okamiik upiného otupeni

pripadné zniceni ostri VB
A
E
» VR
o
» KT
[--]
>

—== t (min)

Obr. 8. Typické priibéhy opotrebeni VB, VR a KT na dobé rezani [9]

2.2.4 Tayloriv vztah

Tento vztah je vyjadfenim trvanlivosti bfitu nastroje T na feznych podminkach.

TaylorQv vztah se udava bud v komplexnim tvaru:

_ Cr .
T = vgl'a{j('fYT [mln]a (1)
nebo ve zjednoduSeném tvaru:
Cr .
T = =7 [min], (2)
Ve
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také lze uvést ve tvaru:

kde:

Cy

ve = —1 [min]. (3)
T™MT
T trvanlivost nastroje [min],

Ve fezna rychlost [m/min],

ap hloubka zabéru [mm],

f posuv [mm/ot],

Cr konstanta Taylorova vztahu, zavisi pfedevsim na materialu
obrobku a nastroje [-],

X, Y exponenty Taylorova vztahu [-],

m exponent Taylorova vztahu, charakterizuje pfedevsim

vlastnosti fezného materialu [-].

Jak uz bylo dfive feCeno, trvanlivost nastroje obecné zavisi na pouzitych fez-

nych podminkach. Z feznych podminek velikost trvanlivosti nejvice ovliviiuje fezna

rychlost v, coz je patrné z obr. 9, kde mizeme vidét, Ze se zvysujici se Feznou rych-

losti se snizuje trvanlivost nastroje a kritické opotrebeni hifbetu VBk vznikne v kratSim
Case [9], [16], [40].

VB Vet
[mm]
VB, |
'T4 0T3 1T2 P— |T1 ”
0 t Imin]

Obr. 9. Stanoveni trvanlivosti britu T [9], [16]

Zavislost trvanlivosti nastroje na fezné rychlosti I1ze vyjadfit také kfivkami viz.
Obr. 10 [20], [40].
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Obr. 10. Prubeh zavislosti T = f(v.) = Cr.v. ™ [7]
a) linearni souradnice, b) logaritmicke souradnice [9], [20], [40]

2.2.5 Shrnuti poznatki o procesu frézovani konstrukcni oceli

Operace frézovani je oproti jinym druhim obrabéni v nékterych ohledech speci-
ficka. Charakteristické je pro tuto technologii napfiklad cyklické zatéZzovani nastroje
béhem provozu. Tento dé& muze mit zasadni vliv na trvanlivost nastroje, zejména pfi
pouziti PK. Vzhledem velkému chladicimu ucinku PK dochazi béhem frézovani
k vyraznym cyklickym tepelnym razim. Tyto razy vznikaji pfi vyjeti zahfatého bfitu
z mista fezu a jeho nahlym ochlazenim zplsobenym PK. Tento pravidelné opakujici
se déj muze mit za nasledek vznik trhlin vedouci az k destrukci nastroje. Lze tedy
konstatovat, Zze €im vysSi teplota bude vznikat v misté fezu, tim méné je pouziti PK
vhodné. Z téchto divodu jsou PK mnohdy neefektivni zejména pfi hrubovacich ope-
racich frézovani, kde vznika velké mnozstvi tepla. Naopak u dokoncovacich operaci
neni zminény negativni jev tak intenzivni vzhledem k nizSimu generovani tepla bé-

hem obrabéni (diky mensi odebirané tfisce). Kromé toho zde ma mazaci ucinek po-
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zitivni vliv na jakost obrobeného povrchu. Mezi hlavni davody pro pouziti PK béhem

frézovani byvaji tyto:

- Snizeni teploty obrobku k zajiSténi rozmérové presnosti,
- Odvod tfisek, prachu a jinych necistot,

- VylepSeni jakosti obrobené plochy.

Pokud bude uzito PK praveé pfi frézovani, je nebytné fidit se urcitymi pravidly.
Dulezité je prfedevSim zajistit neustalé chlazeni bfitd nastroje dostatec¢né velkym
mnozstvim kapaliny. PK by méla byt ur€ena pro dany typ obrabéni. Nezbytna je také
spravna volba materialu fezného nastroje.

Jak uz bylo v pfedchozich kapitolach zminéno, pro obrabéci proces je dullezité
pouziti optimalnich feznych podminek. V pfipadé, Ze tomu tak neni, mize dochazet
k riznym problémum viz. obr. 11. Na tomto obrazku je také naznaceno mozné feseni

danych potizi pfi frézovani [1], [40].

Reieni
2
=
2 —
- = "D
sz || 2|82 cls
= | = R 5 = [ =2 £ 3 | 8
s | 2| = | 2| 5| &2 &z | < |2
= e = = E 2 o 2 |5
: 2| 2| 3| 3| | 8| 2|2 |&
Problém = g - g ] 2 = g o
1] 2 = - = B @ b=y
- . o 2 P =] = = -
= 7 B = ES < 2 2 2
= o & > - = = g B
7] ~ ’ N =z 2 E ~N z
8| S| &
—
2
2
N
Opotiebeni hibetu X X X
Vrubové opotiebeni X X X X
Zlabkové opotiebeni X X
Plasticka deformace X X X
Naristek na bfitu X X X
Trhliny kolmé k biitu X X X
Malé vylomeni ostfi X X X
Zlomeni VBD X X X
Vibrace X X X
Spatna jakost obrobeného povrchu X X X

Obr. 11. Reseni obvyklych problémii p¥i frézovani [40]
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2.3 Integrita povrchu

Proces obrabéni je velmi rozmanity proces, ktery je spojen s celou fadou zavis-
losti, podminek a omezeni. | pfes obrovskou 3kalu stroju a nastroji maji technologie
obrabéni jeden spolecCny rys, a tim je vznik nového povrchu nazyvanému obrobena
plocha. Obrobena plocha ma jisté vlastnosti, které jsou zavislé na zvolené technolo-
gii, vybraném PM a stanovenych feznych podminkach. Existuje tedy mnoho faktord,
které musi byt uvazovany, aby se zachovaly parametry jednotlivych slozek integrity
povrchu a nedoslo k negativnim [9], [2], [40].

Nejvétsi vliv na integritu povrchu obrobenych ploch maji tyto faktory:

- drsnost povrchu,
- povrchové napéti,
- mikrotvrdost,

- fazové zmény.

2.3.1 Drsnost povrchu

V praxi neni obrobena plocha nikdy idealné hladka, a proto vzdy vykazuje urcity
stupen drsnosti ureny mikronerovnostmi vzniklymi pfi obrabécich operacich, pres-
néji stopami, které na povrchu obrobku zanecha bfit nastroje. Druh a stuper drsnosti
je zavisly na zplsobu obrabéni, vlastnostech obrabéného materialu, feznych pod-
minkach (pfedevSim na posuvu a fezné rychlosti) dale na tvaru a geometrii bfitu, po-
uzitym PM, opotfebenim nastroje atd. DalSim faktorem ovliviiujicim drsnost je také
tuhost soustavy stroj — nastroj — obrobek — pfipravek.

Drsnost povrchu je dulezita zejména pro dynamicky namahané soucasti, u kte-
rych hrozi destrukce vlivem Unavy materialu nebo opotfebeni zplisobené otérem.

Stupen drsnosti méfime zpravidla vzdy ve sméru nejvétsi drsnosti [9], [15], [40].

Pozadavky na drsnost povrchu se vyjadfuji charakteristickou veli€inou drsnosti
povrchu, a to bud jednou, nebo nékolika podle CSN 014451, coZ znamena hodnotou
prislusné veliCiny a zakladni délkou, na které je veli€ina uréena [9].

Mezi nejzakladnéjsi normalizované veliCiny drsnosti patfi:

Ra — primérna aritmeticka uchylka posuzovaného profilu

Rz — nejvétsi vyska profilu
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2.3.1.1 Primérna aritmeticka uchylka posuzovaného profilu Ra

Parametr drsnosti Ra je stfedni aritmeticka hodnota absolutnich uchylek profilu
v rozsahu zakladni délky. Jedna se tedy o statistickou hodnotu udavajici stfedni
hodnotu vzdalenosti soufadnic jednotlivych bodl profilu posuzovaného povrchu od
stfedni €ary profilu [9]. Primeérna aritmeticka uchylka posuzovaného profilu Ra je vy-

obrazena na obr. 12.

[
A A A / \m
oA L, Ra

I J, ”x,\ﬁ A /"I ““’\l : )
WJ l/ \ \Uﬁ N f N/ =

Zakladni délka

L

Obr. 12. Prumérna aritmeticka uchylka posuzovaného profilu Ra [36]

2.3.1.2 Nejveétsi vyska profilu Rz

Parametr drsnosti Rz Ize definovat jako stfedni hodnota z absolutnich hodnot

v v

Faklacdni délla

A
i

Obr. 13. Nejveétsi vyska profilu Rz [36]
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3 Navrh metodiky experimenttl pro zkoumani vlivu po-
suzovanych procesnich kapalin na proces frézovani

konstrukcni oceli

3.1  Popis a charakteristika zkousenych procesnich kapalin

Pfi méfeni trvanlivosti nastroje a jakosti obrobeného povrchu v zavislosti na po-
uzité PK bylo testovano 10 vzork( PK od nékolika zahrani¢nich vyrobcu. Jednalo se
o nasledujici PK:

Hocut HS 9700,

Hocut B65,

ToolWay S 455N,
ToolWay E 655N,
VASCO 1000,
ZUBORA UNIVERSAL,
ZUBORA 10 H EXTRA,
ZUBORA 20 H ULTRA,
ZUBORA 20 H EXTRA,
ZUBORA 65 H ULTRA.

VSechny tyto vySe jmenované PK jsou vodou misitelné, tudiz byly vyrobcem
dodany ve formé koncentratu. Jejich blizsi specifikace je uvedena v nasledujici kapi-
tole a prilohach 13 - 22.

3.1.1  Zkousené procesni kapaliny

PK Hocut HS 9700

Jedna se o vodou misitelnou chladici kapalinu s 25% obsahem mineralniho ole-
je. Jeji pouziti je vhodné pfi obrabéni oceli, litin, hliniku a jeho slitin. Tato PK se pou-
Ziva pfi operacich jako soustruzeni, vrtani a brouseni. Doporuc¢ena koncentrace se
udava 3 — 8% [17].

PK Hocut B65

Tato polosynteticka PK je vhodna pro Sirokou Skalu pouZziti pfi obrabéni. Jeji
doporucena koncentrace zavisi na zvolené operaci. Pfi obrabéni barevnych kovl
nebo oceli vyrobce doporu€uje koncentraci 4 — 6%, pfi obrabéni hliniku 5 - 10% [24].
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PK ToolWay S 455 N

ToolWay S 455 N je biostabilni fezna kapalina ur€ena ke strojnimu obrabéni
zeleznych kovl jako jsou obrabéci litiny, oceli, v€etné legovanych a slitiny hliniku. Je
urena pro lehké a stfedné tézké obrabéci operace. Doporuc¢ena koncentrace pfi
frézovani, brouseni a soustruzeni je 4 — 6%, pfi fezani zavitu, fezani, vrtani a vyvrta-
vani 6 — 8% [31].

PK ToolWay E 655 N

Jedna se o specialni bistabilni chladici a mazaci kapalinu emulzniho typu urce-
nou pro tézké a velmi tézké obrabéci operace (napf. hluboké vrtani, fezani zavitq,
hrubovani, protahovani, fezani a vyvrtavani) a materialy (neni doporu¢en hofcik a
jeho slitiny). ToolWay E 655 N mlze byt nasazen na tvareci operace jako je tvareni
zavitl. Pro soustruzeni, frézovani a brouSeni se doporucuje koncentrace 4 — 7%, pfi
fezani zavitd, fezani, vrtani, vyvrtavani a vystruzovani potom 8 — 10% [31].

PK VASCO 1000

Jedna se o pIné mineralni emulgacni olej tvofeny vhodnymi emulgatory, 80 %
nizko Vasco 1000 je vysoce vykonna chladici a mazaci latka na bazi prirodniho este-
ru (fepkovy olej) misitelna s vodou. Je univerzalné pouZzitelna v oblasti obrabéni a je
vhodna pro v8echny materialy. Doporu€ena koncentrace pfi soustruzeni, frézovani,
vrtani a fezani je 5 - 8%, pfi brouseni 5%, pfi vystruzovani 5 — 9%, pfi vrtani hlubo-
kych dér 6 — 12% a pfi fezani zavitl 6 — 10% [19].

PK ZUBORA UNIVERSAL

Tato vodou misitelna PK na bazi mineralnich oleju je urena pro obrabéni litiny,
oceli, hliniku a barevnych kovl. Produkt je pouzitelny az do stfedné tézkych obrabé-
cich operaci. Vhodny i pro brouSeni. Koncentrace pro obrabéni 5 — 7%, pro brouseni
3 —-4% [43].

PK ZUBORA 10 H EXTRA

Jedna se o CastecCné syntetické, vodou misitelné chladici mazivo na bazi mine-
ralnich oleju s EP/AW pfisadami. ZUBORA 10 H EXTRA ma velmi Siroké vyuziti (pro-
tahovani, fezani zavitl vystruzovani, vrtani hlubokych dér, upichovani, frézovani,
soustruzeni, vrtani, fezani) a umoznuje opracovani za vysokych feznych rychlosti.
Pouzivana koncentrace se udava u vrtani a frézovani cca 5%, u vystruzovani a fe-
zani cca 10% [43].
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PK ZUBORA 20 H ULTRA
PK ZUBORA 20 H ULTRA je chladici mazivo na bazi mineralnich oleji s vyso-

nejhouzevnatéjsi materialy. Vyrobek se pouziva pro opracovani oceli, hliniku a jeho
slitin, slitin titanu a napfiklad také hliniku AL 2024 a 7075. Pouzivana koncentrace se
udava u vrtani a frézovani cca 5%, u soustruzeni a fezani cca 10% [43].

PK ZUBORA 20 H EXTRA

Jde o vodou misitelnou PK na bazi mineralnich oleju s vysokym podilem
EP/AW pfisad. Tento produkt je dobfe snasen plasty, laky a krycimi vrstvami. Jeho
hu oceli i hliniku v€etné pevnych Al slitin s vysokym obsahem kifemiku. | pfi vys3ich
koncentracich je vyznamné snizena tvorba pény. Pro slozité obrabéni (napf. vystru-
Zovani) vyrobce udava doporucenou koncentraci PK 8 — 10%, pfi stfedné slozitém
obrabéni (vrtani, frézovani, soustruzeni) je to 5 — 7% [43].

PK ZUBORA 65 H ULTRA

Jedna se o Castecné syntetickou, vodou misitelnou PK na bazi mineralnich ole-
ju, neobsahuje boér ani baktericidy. Obsahuje EP pfisady. ZUBORA 65 H ULTRA je
hliniku (napf. AL 2024 a 7075). Je to obzvlasté bistabilni PK. Pro vrtani a frézovani je
vhodné zvolit koncentraci cca 5%, pro operaci soustruzeni nebo fezani cca 10% [43].

3.1.2 Charakteristika obrobku - material 14 220.3

Jedna se o material 14 220.3, tedy o mangan-chromovou ocel vhodnou pro zu-
Slechténi, cementovani s velkou pevnosti v jadfe. Pro souc¢asti do priméru 35 mm,
naptiklad hiidele ozubena kola atd. Norma materialu: CSN 41 4220 [22].

3.2 Popis pouzitych stroju, pristroju a jejich metodika

3.21 Frézka FNG 32

Pro nesousledné frézovani byl navrzen a pouzit stroj FNG 32. Jedna se o kon-
vencni nastrojarskou frézku, ur€enou pro frézovaci, vrtaci vyvrtavaci a zavitovaci
operace na obrobcich do hmotnosti 350 kg v malosériové vyrobé, zejména v nara-
dovnach. Je dodavana s horizontalnim vietenem, ulozenym ve smykadlovém vriete-
niku. Dale je stroj vybaven vertikalni hlavou a pevnym uhlovym stolem. Vertikalni
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hlava je opatfena pinolou s ru¢nim vysuvem, vieteno lze naklapét v rozsahu  90°.
Dokonalé upnuti nastroje je zajisténo pneumaticko-hydraulickym upinanim nastroje v
horizontalnim i vertikalnim vietenu. Rozsah otacek vietena je rozdélen do dvou stup-
nu s plynulou regulaci s maximem 4 000 ot./min. a v kombinaci s plynulou regulaci
pracovnich posuvl umozfiuje hospodarné obrabéni nejriznéjSich druhd materiald.
Optimalni mazani funkénich ploch je zajisténo pomoci mazaciho agregatu s davko-
vaci. Stroj je rovnéz vybaven chlazenim nastroje, svitidlem a bezpecnostnim krytem
pracovniho prostoru. Technologické moznosti stroje rozSifuje pouziti zvlastniho pfi-
sluSenstvi [41]. Stroj FNG 32 je zachycen na obr. 14.

Obr. 14. Nastrojovd frézka FNG 32
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3.2.2 Fréza

K frézovani jsme zvolili ¢elni frézu NAREX 2460.12 o priiméru D = 63 mm osa-
zenou jednou VBD PRAMET SUNUN 1204.12; S30, a to z divodu rychlejSiho opo-
trebeni a mensi spotfeby VBD.

3.2.3 Externi chlazeni

Pro dodavku PK do mista fezu bylo pouzito externiho chlazeni skladajiciho se z
nadoby o objemu cca 10 litrl, Cerpadla vliozeného uvniti nadoby a jednoduchého po-
trubniho systému, ktery pomoci pryzovych hadic pfivadi PK do stroje a nasledné po
pouziti ji opét jima do nadoby s Cerpadlem viz obr. 15. Toto zafizeni nam usnadriuje
vymeénu PK oproti zafizeni zabudovanému ve stroji. Mezi dalSi vyhody patfi malé
mnozstvi PK potifebné k realizaci experimentu pramenici z mensi nadrze externiho
zarizeni. Nemalou vyhodou je i snadnégjsi Cisténi nadrze, které nam zaruci vétsi jisto-
tu neznecisténého vzorku PK [22].

Obr. 15. Zapojeni pryZovych hadic odvddéjicich PK do nddoby externiho chlazeni (vlevo) a

nddoba externiho chlazeni s cerpadlem (vpravo)
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3.2.4 Refraktometr

Koncentrace kapalin byla kontrolovana specialnim pfistrojem — refraktometrem
Brix 0-18% ATC, s pfesnosti £ 0,15%. Refraktometr je vybaven ATC — automaticka
teplotni kompenzace, pogumovana rukojet zabranuje pfenosu tepla z obsluhy na
pFistroj, pfistroj lze pouzit pfi teplotach od 10°-30°C. Rozsah pfistroje je 0-18%, s
délenim na 0,2%. P¥istroj je pfenosny, o délce 200 mm a hmotnosti 160 g, pipeta je
soucasti prislusenstvi [22]. PFistroj je vyobrazen na obr. 16.

Obr. 16. Rucni refraktometr Brix 0-18% ATC

3.2.5 Vymeénitelna bfitova desticCka PRAMET SNUN 1204.12; S30

Nami pouzita vymeénitelna bfitova desticka (VBD) znacky pramet (SNUN
1204.12; S30) ve vhodna pro obrabéni materialt skupiny P. Struktura materialu VBD
zachycena na obr. 18 je tvofena kubickymi karbidy (typ S) a je vhodny pro stfedni a
vySSi posuvy pfi nizké fezné rychlosti za nestabilnich zabérovych podminek [22],
[23]. Na obr. 17 mUzeme vidét opotiebené VBD S30 po mérfeni trvanlivosti nastroje.
Detail opotfebeni je vyobrazen na obr. 19.

Obr. 17. VBD S30 - po méreni
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Obr. 18. Struktura materidlu S30 [23] Obr. 19. Opotrebeni VBD - po méreni

Materialy skupiny P v souladu s normou ISO 513
- uhlikové (nelegované) oceli tfidy 10, 11, 12
- legované oceli tfid 13, 14, 15, 16
- nastrojové oceli uhlikové (191..., 192..., 193...)
- nastrojové legované oceli (193... az 198...)
- uhlikova ocelolitina skupiny 26 (4226...)
- nizko a stfedné legované ocelolitiny skupiny 27 (4227...)
- feritické a martenzitické korozivzdorné oceli (tfidy 17..., lité 4229...) [23]

3.2.6 Nastrojova lupa Brinell typ MPB-2

Pro méfeni opotifebeni nastroje bylo pouzito nastrojové lupy Brinell, pfi zvétSeni
24x se stupnici 0,05mm. Tento pfistroj je vhodny pro zjiStovani velikosti opotfebeni
nastroje, velikosti vtiskl a vrypl pfi metodach méreni tvrdosti jako je Brinell apod.
Jedna se v podstaté o mikroskop, jenz ma ve svém zorném poli stupnici se 130 dilky,
odpovidajici velikosti 0,05 mm. Z téchto parametrt Ize odvodit, Ze tato nastrojova
lupa dokaze zkoumat objekty do velikosti 6,5 mm. Jeho zorné pole ma primér 9 mm
[22], [44].

3.2.7 Mechanicky profilometr DektakXT™

U mechanického profilometru DektakXT™ dochazi k pfimému kontaktu hrotu
se vzorkem. P¥itlacna sila béhem experimentu lze nastavit (pohybuje se v rozmezi
od 0,05 mg do 15 mg). ZatiZeni je nutno vybrat podle druhu testovaného vzorku,
napf. nelze dojit k mechanickému poSkozeni (poskrabani) vzorkl, pokud je vzorek

mékky a sila neumérné velika. BE€hem mérfeni je vzorek umistén na podlozce viz.
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obr. 20) a je v pfimém kontaktu s hrotem. Nerovnosti na povrchu vzorku jsou regis-
trovany hrotem, vykonavajici pouze linearni pohyb. Vzorek se pohybuje vi&i nehyb-
nému hrotu. Mechanicky profilometr snima kontaktnim zplsobem tvar povrchu pev-
nych latek diamantovym hrotem o velikosti nékolika mikrometrl, ¢imz je mozné stu-
dovat morfologii povrchu na horizontalni Skale o velikosti stovek mikrometri az desi-
tek milimetrd s vertikalnim rozliSenim az na jeden nanometr. Takto je mozné urcit
napf. drsnosti povrchu, tloustky nepruhlednych vrstev, tvary vyleptanych struktur,

profily Sikmych schodkl a podobné [32].

Obr. 20. Mechanicky profilometr Dektak - XT
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4 Realizace experimentu

Prakticka Cast této prace se skladala z méfeni trvanlivosti nastroje (VBD S30)
v zavislosti na pouzité PK, které se uskuteCnilo v prostorach laboratofe obrabéni
KOM. Tento experiment byl provadén na stroji FNG 32, za navrzenych a pfesné de-
finovanych feznych podminek viz tabulka €. 4. Na tomto pracovisti byly také zhoto-
veny vzorky pro méfeni jakosti obrobeného povrchu viz. nize. Rezné podminky mu-
Zeme naleznout v tab. C. 5.

DalSim experimentem se zjistoval vliv pouzité PK na jakost obrobeného po-
vrchu pomoci mechanického profilometru DektakXT™. Toto méfeni se uskutecnilo
v centru pro nanomaterialy, pokrocilé technologie a inovace v Liberci.

Pred realizaci téchto méfeni doslo k fadnému proskoleni ohledné bezpecnosti
prace a ovladani pouzitych stroju a pfistroji zvlasté pak frézky FNG 32.

4.1  Priprava a skladovani procesnich kapalin

Na pfipravu vSech testovanych PK byl pouzit pfislusny koncentrat jednotlivych
produktd. V ramci provadéného experimentu byla zvolena hmotnostni koncentrace
roztoku u vSech zkoumanych PK vzdy 5%. Pfipravu PK je nutné provadét tak, aby
byl emulgacni olej za stalého michani pfilévan do vody, nikdy ne opacné.

Pro zachovani stejnych vlastnosti testovanych PK a bezpecénosti pfi jejich ma-
nipulaci je nutné dodrzovat urcita pravidla pfi jejich skladovani. PK by mély byt skla-
dovany v uzavienych, Cistych a suchych skladech. Dulezita je teplota skladovani,
ktera by se méla pohybovat v rozmezi cca 5 - 40°C. Vzhledem k charakteru testova-
nych PK je nutné tyto vzorky chranit pfedevsim pfed mrazem.

Co se tyCe bezpecnosti pfi manipulaci s PK, je nutné dodrzovat pravidla hygi-

eny prace, a vyhybat se kontaktu PK s pokozkou. V pfipadé kontaktu s kizi se dopo-

ruCuje zasazené misto dikladné omyt vodou a mydlem [17], [24], [31], [43].

4.2 Priprava externiho chlazeni

Pfed provedenim mérfeni trvanlivosti popfipadé pfi pfipravé vzorkd pro méfeni
parametrd drsnosti (viz. nasledujici kapitoly) je nutné zkontrolovat, zda je externi
chladici zafizeni zapojeno, pfipadné ho zapojit. To se tyka hadic pro pfivod a odvod
PK. Spravné zapojeni je na obrazku 15. Kratce pfed zahajenim experimentu pfipoji-
me Cerpadlo zajistujici cirkulaci PK do elektricke sité. Mnozstvi pfivadéné PK do mis-

ta fezu lze regulovat pomoci ventilu, viz. obr. 21.
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4.3 Refraktometr — navod k pouZiti

Pfed kazdym méfenim dukladné ocistime hranol od predchozich vzorkl, poté
nabereme pipetou vzorek a naneseme 2-3 kapky testovaného roztoku na hranol pfi-
stroje. Po naneseni zaklapneme viko pfistroje a po¢kame cca 30 sekund, aby se vy-
rovnaly teploty pfistroje a vzorku [3]. Pro kazdy druh méfeného roztoku je nutné znat
koeficient pfepoCtu refraktometru, kterym vynasobime s odecCtenou hodnotou na
refraktometru, a tim ziskame vyslednou hodnotu hmotnostni koncentrace PK. Tento
koeficient ziskame nasledovné: vytvofime roztok PK o urcité hmotnostni koncentraci
a odecCteme hodnotu na refraktometru. Koeficient se rovna podilu téchto hodnot
(hmot. koncentrace/hodnota na refraktometru) [22]. Hodnoty refrakéniho koeficientu
testovanych PK jsou zobrazeny v tab. 3.
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Tab. 3. Hodnoty refrakcnich koeficientii testovanych PK.

Procesni kapalina Eoiadované Hodnota na Ref.ra'kém’
oncentrace | refraktometru | koeficient K
(%] [-] (-]

Hocut HS 9700 c=5% r=3,6 K=1,4
Hocut B65 c=5% r=3,3 K=1,5
ToolWay S 455N c=5% r=2,6 K=1,9
ToolWay E 655N c=5% r=5,6 K=0,9
VASCO 1000 c=5% r=5 K=1

ZUBORA UNIVERSAL c=5% r=4,55 K=1,1
ZUBORA 10 H EXTRA c=5% r=4,55 K=1,1
ZUBORA 20 HULTRA c=5% r=4,55 K=1,1
ZUBORA 20 H EXTRA c=5% r=4,55 K=1,1
ZUBORA 65 H ULTRA c=5% r=3,85 K=13

4.4 Méreni trvanlivosti nastroje v zavislosti na pouzité PK

Mé&rfeni trvanlivosti nastroje v zavislosti na pouzité PK probihalo v laboratofich
KOM FS TUL nasledovné:

Nejdfive upneme obrobek do svéraku. Po zapnuti stroje urCime referencni body
a nastavime fezné podminky, které jsou uvedeny v tabulce 4. Pfed samotnym frézo-
vanim zajistime, aby béhem experimentu byla ubirana pfesna hloubka a Sitka fezu.
Obrabény material frézujeme, dokud se neprojevi opotiebeni VBD, coz se obvykle
projevuje zvySenou hlucnosti a chvénim stroje béhem obrabéni. Podle téchto typic-
kych jevl objevujicich se pfi vétSim otupenim nastroje Ize odhadnout, bliZici se krite-
rialni opotifebeni nastroje (v tomto pfipade se jedna o 0,6 mm). Pokud se objevi tyto
pfiznaky opotiebeni, zkontrolujeme nastroj pomoci nastrojové lupy Brinell. V pfipadé
dosazeni zadané hodnoty opotiebeni je méfeni dokonceno. Pro dostateCnou pres-
nost méfeni kazdy experiment opakujeme 5x a vysledkem je aritmeticky primér
téchto méreni. Po ukon&eni prace je nutné stroj FNG 32 dukladné uklidit a vycistit,

zejména kvuli bezpec€nosti prace a jeho ochranou pied korozi.
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Tab. 4. DiileZité udaje a hodnoty souvisejici s mérenim trvanlivosti.

Stroj : frézka FNG 32

Zkusebni vzorek : 14 220

Zplsob frézovani : nesousledné

Podminky experimentu : Sitka zabéru a, 1 [mm]
Posuv f 60 [mm/min.]
Otacky vietena n 600 [ot./min.]
Posuv na zub f, 0,1 [mm/min.]
Rezna rychlost Ve 119 [m/min.]
Koncentrace - 5 [%]

Druh procesniho prostredi : ZUBORA 10H EXTRA

ZUBORA 20H EXTRA

ZUBORA 20H ULTRA

ZUBORA 65H ULTRA

ZUBORA UNIVERSAL

Hocut HS9700

Hocut B65
ToolWay S455N
ToolWay E655N
VASCO 1000
Mérené parametry : Trvanlivost nastroje T [min.]
Méfici pFistroje : Nastrojova lupa Brynell

4.5 Nastrojova lupa Brinell — navod k pouziti

Do spodni ¢asti nastrojové lupy vilozime posuzovany objekt (v nasem pfipadé
jde o VBD), poté zaostfime a od¢itdme potiebnou délku (v tomto pfipadé opotfebeni)
[44]. Pfi méfeni trvanlivosti zjiStujeme Sifku opotfebené plochy na hrbetu, viz obr. 23.
Nastrojova lupa Brinell je zobrazena na obr. 22.

Obr. 22 Nastrojovd lupa Brinell typ MPB-2 (zvétseni 24x) se stupnici 0.05 mm
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Obr. 23. Délkové charakteristiky otupenti britu obrdbéciho ndstroje [7]
VB-$itka opotrebené plochy na hibetu,
KT-hloubka Zldbku na Cele,
KB-sitrka Zldbku na Cele,
KL-vzddlenost od ostri k okraji Zldbku,
KM-vzddlenost od ostri ke stiedu Zldbku,

VR-radidlni otupeni.

4.6 Méreni parametru drsnosti obrobeného povrchu v

zavislosti na pouzité PK

4.6.1 Priprava vzorki na méreni parametri drsnosti

Pro ucely testovani vlivu PK na parametry drsnosti pfi frézovani konstrukéni
oceli bylo zhotoveno 10 vzorku urCenych k méfeni na pfistroji DektakXT™. Tyto
vzorky o rozmérech cca 70x50x10 mm jsou zobrazeny na obr. 23. Pouzité fezné

podminky Ize naleznout v tab. 5.
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Tab. 5. DiileZité udaje a hodnoty souvisejici s pripravou vzorkii a samotnym mérenim

parametrti drsnosti.

Stroj : frézka FNG 32
Zkusebni vzorek : 14 220
Zpusob frézovani : nesousledné
Podminky experimentu : Sitka zabéru ap 1 [mm]
Posuv f 60 [mm/min.]
Otéacky vietena n 600 [ot./min.]
Posuv na zub f, 0,1 [mm/min.]
Rezna rychlost Ve 119 [m/min.]
Koncentrace - 5 [%]
Druh procesniho prostredi : ZUBORA 10H EXTRA

ZUBORA 20H EXTRA

ZUBORA 20H ULTRA

ZUBORA 65H ULTRA

ZUBORA UNIVERSAL

Hocut HS9700

Hocut B65
ToolWay S455N
ToolWay E655N
VASCO 1000
Mérené parametry : Drsnost povrchu Ra [um]
MEéfici pfistroje : Mechanicky profilometr DektakXT™

4.6.2 Prubéh méreni parametri drsnosti obrobeného povrchu

Mé&reni parametri drsnosti obrobeného povrchu probéhlo v laboratofich Ustavu
pro nanomaterialy, pokrocile technologie a inovace v Liberci na pfistroji DektakXT™
a to nasledovné: nejprve byl zapnut poCitaC a méfici pfistroj, poté byl nami testovany
vzorek polozen na polozku pfistroje viz. obr. 24. Pro spravnost méfeni je nutno sni-
mat povrch ,ve sméru frézovani“ tedy kolmo na pravidelné se opakujici nerovnosti
vzniklé diky VBD pfi obrabéni. Délka snimané drahy byla zvolena 5 mm, zatizeni
snimace 5 mg. Vystupem mérfeni jsou hodnoty Ra (primérna aritmeticka uchylka
posuzovaného profilu) a Rz (nejvétsi vyska profilu), coZ je mozno vidét na obr. 25.

Kazdy experiment se opakoval 10x.
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Obr. 23. Vzorky pro méreni parametri Obr. 24. Umisténi vzorku pred mérenim

drsnosti v zdvislosti na pouZité PK parametrt drsnosti
ot M Ansytcal Rt o
2 . e e

|

|

‘ T [ 1T T T |
! 7

|

|

|

U
20 o ‘
25
0o 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50
mm
Plat Legend Curser Status Cursor Conrol Watch List  9gy
7 [l Totsl Profile Label Pasition (mm) Total Profile (um) = Width (mem) _ e
[ 00000 01000 00000 @I?\E Total ASH |0 um
™ 49983 010000 00000 e
X o8 00000 R M

Obr. 25. Namérené parametry drsnosti povrchu Ra a Rz na pristroji DektakXT™
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5 Hodnoceni vlivu riznych druhti procesnich kapalin

5.1 Hodnoceni viivu riznych druht procesnich kapalin na tr-

vanlivost nastroje pri frézovani

Béhem testovani vlivu PK na trvanlivost nastroje pfi operaci frézovani byly pou-

zity fezné podminky viz. tab. 4. Celkem bylo aplikovano 10 PK. Kazdé méfeni bylo

opakovano 5x a nasledné byl z téchto vysledkl vytvoren aritmeticky pramér. Vysled-

né prumeérné hodnoty trvanlivosti jsou uvedeny na obr. 26, kde je vyobrazen graf za-

vislosti trvanlivosti nastroje na pouzité PK. Hodnoty v grafu byly zaokrouhleny na 1/2

minuty. VeSkeré namérfené hodnoty Ize nalézt v pfilohach 13 -22.

60

50

Trvanlivost T [min.]

iy & o b S oo
& &Y ¢ & §F F &
¥ & 5 % g \ o & 0
o = 4 ol a0 e Sl o
& & O Sa N A & R
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Obr. 26. Zavislost trvanlivosti ndstroje na pouZité PK

Z hodnoceni méfeni trvanlivosti vyplyva, Ze mezi testovanymi procesnimi kapalinami

byl znagny rozdil. NelepSich vysledku bylo dosazeno pfi pouziti PK VASCO 1000 (52
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min), nejhorsich pfi aplikaci Hocut B65 (8,5 min). To znamena, ze rozdil mezi nejlep-

Si a nejhorsi PK je vice nez Sestinasobny.

5.2 Hodnoceni vlivu ridznych druht procesnich kapalin na
parametry drsnosti obrobeného povrchu pri frézovani

Béhem vyroby vzorku pro testovani vlivu PK na parametry drsnosti obrobeného
povrchu pfi operaci frézovani byly pouzity fezné podminky viz. tab. 5. V ramci expe-
rimentu bylo aplikovano 10 PK. Vystupem tohoto hodnoceni jsou hodnoty Ra a Rz.
Kazdé méfeni bylo opakovano 10x a nasledné byl z téchto vysledkd vytvoren aritme-
ticky pramér. Vysledné primérné hodnoty drsnosti pak byly zaokrouhlovany na
0,01um.

5.2.1 Hodnoceni vlivu raznych druhti procesnich kapalin na
parametr Ra pri frézovani
Z hodnoceni méfeni hodnot parametru drsnosti Ra vyplyva, Zze mezi testova-
nymi procesnimi kapalinami nebyl znaény rozdil, jak je mozné vidét na obr. 27. U
procesni kapaliny Hocut B65 bylo dosazeno nejlepSi naméfené hodnoty Ra (0,43
pgm), naopak nejhorsiho vysledku bylo dosazeno u PK VASCO 1000 (Ra = 0,74 um)

coz je 0 72% vysSi hodnota. VeSkeré naméfené hodnoty Ize nalézt v pfiloze 11.

0,8 0,74

0,7 0,63
! 0,60 ™
0.54 0,54 0,55 0,57

[};6 U 51 0,51 7
0,5
0,4 -
0,3
0,2 -
0,1
0 mPM

Obr. 27. Zdvislost parametru drsnosti Ra na pouZité PK

Ra[um]
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5.2.2 Hodnoceni vlivu raznych druhti procesnich kapalin na

parametr Rz pfi frézovani

Z hodnoceni méfeni parametru drsnosti Rz vypliva, jak je mozno vidét na obr.

v v

ta byla naméfena u PK Hocut B65 a to 3,01 ym. NejhorSiho vysledku mezi PK pak
bylo dosazeno s PK VASCO 1000 Rz =4,96 ym, to je narust Rz o pfiblizné 65%.

VesSkeré naméiené hodnoty Ize nalézt v pfiloze 12.

6
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Obr. 28. Zavislost parametru drsnosti Rz na pouZité PK
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6 Shrnuti a zhodnoceni dosazenych vysledkda a vyvo-
zeni zaveru

Tato DP byla zaméfena na problematiku vlivu PK od nejlepSich svétovych vy-

robcl na trvanlivost a drsnost povrchu pfi frézovani konstrukéni oceli. Soucasti této

prace byla reSerSe dostupné literatury zabyvajici se shrnutim poznatkll o procesu

frézovani a vlivem PK na obrabéni konstrukéni oceli. Na teoretickou ¢ast DP nava-
zovala prakticka, jez se skladala z navrhu a realizace experimentl zkoumajicich:

a) vliv pouzitych PK na trvanlivost nastroje pfi frézovani konstrukéni oceli,
b) vliv pouzitych PK na parametry drsnosti obrobeného materialu Ra a Rz pfi fré-
zovani konstruk¢ni oceli.

Podrobné informace o provedenych experimentech, v€etné popisu jednotlivych
stroju a pristroji Ize naleznout v kapitolach 3 a 4. Vysledky méfeni Ize naleznout na
obr. 26 az 28, popfipadé v pfilohach 11 - 22.

Pro vSechny provadéné experimenty bylo pouzito deseti vodou misitelnych PK
od svétovych vyrobcu o koncentraci 5%. Kritérii zkousek byly hodnoty:

a) trvanlivosti T, pfi méfeni trvanlivosti nastroje v zavislosti na pouzité PK,

b) parametr drsnosti Ra - primérna aritmeticka uchylka posuzovaného profilu, pfi
méreni drsnosti obrobené plochy v zavislosti na pouzité PK,

c) parametr drsnosti Rz — nejvétsi vyska profilu, pfi méfeni drsnosti obrobené
plochy v zavislosti na pouzité PK.

V prvni ¢asti experimentu byl zkouman vliv PK na trvanlivost nastroje pfi frézo-
vani konstrukéni oceli. Toto méfeni se uskutecnilo na stroji FNG 32 v laboratofi ob-
rabéni KOM. Pro méfeni opotfebeni nastroje bylo pouzito nastroje strojové lupy Bri-
nell typ MPB-2.

V dal8i sérii zkouSek se zjistoval vliv PK na parametry drsnosti Ra a Rz taktéz
pfi frézovani konstrukéni oceli. Vzorky pro tento test byly zhotoveny také na stroji
FNG 32. Samotné méreni parametrt drsnosti probihalo ve spolupraci s Ustavem pro
nanomaterialy, pokrocCile technologie a inovace v Liberci na pfistroji DektakXT ™.

Pfi porovnani vlivu pouzitych PK na trvanlivost nastroje jsme dospéli
k nasledujicimu zavéru. Na zakladé naméfenych hodnot Ize fici, Ze mezi testovanymi
procesnimi  kapalinami byl znacny rozdil. PfedevSim pfi aplikaci dvou
VASCO 1000 52 minut, u PK ZUBORA 20H EXTRA 40,5 min. O tfeti a ¢tvrté misto
se déli PK ZUBORA 65H ULTRA a ZUBORA 20H ULTRA se shodnou trvanlivosti 26
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minut. DalSi méné uspésné PK jsou uvedeny v sestupném poradi: 5. misto ZUBORA
10H EXTRA (21,5 min.), 6. misto ZUBORA UNIVERSAL (15 min.), 7. misto ToolWay
E 655N (13 min.), 8. misto ToolWay S 455N (11 min.), 9. misto Hocut HS 9700 (10
min.) ,nejhorsi vysledna trvanlivost byla zjisténa u PK Hocut B65 a to 8,5 min. To
znamena, ze rozdil mezi nejlepsSi a nejhorsi PK je vice nez Sestinasobny.

Z hodnoceni vlivu PK na parametr drsnosti Ra pfi frézovani konstruk&ni oceli
vyplyva, Ze mezi testovanymi procesnimi kapalinami nebyl znaény rozdil. Nicméné
hodota Ra byla naméfena schodné u PK ToolWay E655 a PK ZUBORA 20H ULTRA
a to 0,51 ym. Na ¢&tvrtém a patém misté se umistily PK ZUBORA 65H ULTRA a PK
ToolWay S455. Dalsi umisténi je nasledujici: 6. misto PK ZUBORA UNIVERSAL (Ra
= 0,55 ym), 7. misto PK ZUBORA 10H EXTRA (Ra = 0,57 um), 8. misto PK Hocut
9700 (Ra = 0,60 pm), 9. misto PK ZUBORA 20H EXTRA (Ra = 0,63 ym). Nejhorsiho
vysledku bylo dosazeno u PK VASCO 1000 (Ra = 0,74 um) coz je o 72% vySSi
hodnota nez u nejlépe hodnocené PK.

PFi zkoumani vlivu PK na parametr drsnosti Rz pfi frézovani konstrukéni oceli
nebyl rozdil naméfenych hodnot mezi zkoumanymi PK pfili§ vysoky, stejné jako tomu
bylo u hodnoceni parametru Ra. Nejlepsiho vysledku bylo dosaZzeno s PK Hocut B65
(Rz = 3,01 ym), dalSi poradi je: 2. misto PK ToolWay E655 (Rz = 3,58 ym), 3. misto
PK ZUBORA 20H ULTRA (Rz = 3,62 ym), 4. misto PK ToolWay S455 (Rz = 3,90
pm), 5. misto PK ZUBORA 65H ULTRA (Rz = 4,07 ym), 6. misto PK ZUBORA
UNIVERSAL (Rz = 4,08 ym), 7. misto PK ZUBORA 20H EXTRA (Rz = 4,41 um), 8.
misto PK Hocut 9700 (Rz = 4,56 um), 9. misto PK ZUBORA 10H EXTRA (Rz = 4,59
pm). NejhorSiho vysledku pak bylo dosazeno s PK VASCO 1000 (Rz =4,96 um), to je
narast hodnoty Rz o pfiblizné 65%.

Vysledky této diplomové prace poukazaly na to, jakym zpusobem testované
PK ovlivAauji trvanlivost nastroje a jakost obrobené plochy pfi frézovani konstrukéni
oceli. Po vyhodnoceni vSech experimentl |ze do praxe doporucit nasledujici: Pro
zvyseni trvanlivosti nastroje se doporucuje PK VASCO 1000, z hlediska drsnosti
obrobeného povrchu se doporucuje PK Hocut B65.
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Priloha 1

Vysledky méreni trvanlivosti nastroje pfi frézovani za pouziti PK Hocut B65
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KOM, F5. TU v Liberc

Viiv procesnich kapalin na proces frézovani - méfeni trvanlivosti

- procesni kapalina:  Hocwt BES daturm mareni: 18.2.2014
- obrabény materidl.  CSN 14220 méfeni proved!: prof. Popov, Kaplan
Podminky méfeni
stroj FNG 32
druh noZe celni fréza NAREX 2460.12 D = 83mm
druh a material VBD VED PRAMET SUMNUN 1204 12; 530
fezné podminky ve=118mémin,n= 800 ot'min.fz= 0, imm, fm= B0mm.ap= 1 mm
pozadovana koncenirace procesni kapaliny Fil
koeficient refrakce 1.5
velkost ma refraktometnu 232
kriterium opotfebeni VBD 0.8 mm
Schema méfeni a fotografie opotfebené VBD
1 2
I
S Eh
[t /
g
_-'---'---'
3 4 5

520 8.5 0.6 0,6
L draha nastrofe do mista méreni L draha nastroje do mista méfeni
Zjistena trvanlivost 8.5 min. Zjisténa trvanivost 8.5 min.

Hodnoceni PK pii frézovani konstrukéni oceli - 2014



T

0

0,45 85
8.5 0,6 ] 0,6
L draha nastroje do mista méreni L draha nastroje do mista meéfeni
Zjisténa trvanlivost 8.5 min. Zjisténa trvanfivost © min.

520 8.5 0.6

L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvanlivost 8.5 min.

Mamérené hodnoty - graf

Opotrebeni britu pri frézovani s kapalinou Hocut
B65

Trvanlivost VBD
Stfedni hodnota trvanlivosti je 8,5 min.

Hodnoceni PK pii frezovani konstrukéni oceli - 2014



Priloha 2

Vysledky méfeni trvanlivosti nastroje pfi frézovani za pouziti PK Hocut HS 9700
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KOM, FS, TU v Liberci

Viiv procesnich kapalin na proces frézovani - méfeni trvanlivosti

- procesni kapalina:  Hoowt HS 8700 dafum m&reni: 18.2.2014
- obrabény material:  CSN 14220 méfeni proved!: prof. Popov, Kaplan
Stroj FNG 32
druh noZe ceini fréza MAREX 2460.12 D = 83mm
druh & material VBD VED PRAMET SUMNUN 1204 12; 530
fezne podminky ve=118mdmin,n= 800 ot'min . fz= 0, imm,fm= B0mm,ap= 1 mr
pozadovana koncenirace procesni kapaliny Fil
koeficient refrakce 14
velkost ma refraktometru 2.8
kriterium opotfebeni VBD 0.8 mm
Schema méfeni a fotografie opotfebene VBD
1 2
I
dEh
[t /
g
_-'------'
3 4 5

520 8.5 0,45
B0 10 0.6 50 5,5 0.6

L draha nastroje do mista méreni L draha nastroje do mista mafeni

Zjisténa trvanfvost 10 min Zjisténa trvanivost 0.5 min.




8.5 0,5

10,5 0,6 120 10,5 0,6
L draha nastroje do mista méreni L draha nastroje do mista meéfeni
Zjisténa trvanlivost 10,5 min. Zjisténa trvanlivest 10,5 min.

520 8.5 0.6

L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvanlivost 8.5 min.

Mamérené hodnoty - graf

Opotrebeni britu pri frézovani s kapalinou
HS 9700

Hocut

o7

Trvanlivost VBD
Stiednl hodnota trvanlivosti je 11 min.




Priloha 3

Vysledky mérfeni trvanlivosti nastroje pfi frézovani za pouziti PK ToolWay E 655 N
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KOM, FS, TU v Liberci

Viiv procesnich kapalin na proces frézovani - méfeni trvanlivosti

- procesni kapalina:  ToolWay E BSSM datum méfeni: 18.2.2014
- obrabény material:  CSN 14220 méfeni proved!: prof. Popov, Kaplan
Podminky méfeni
Stroj FNG 32
druh noZe ceini fréza MAREX 2460.12 D = 83mm
druh & material VBD VED PRAMET SUMNUN 1204 12; 530
fezne podminky ve=118mdmin,n= 800 ot'min . fz= 0, imm,fm= B0mm,ap= 1 mr
pozadovana koncenirace procesni kapaliny Fil
koeficient refrakce 08
velkost ma refraktometru 5.8
kriterium opotfebeni VBD 0.8 mm
Schéma méfeni a fotografie opotfebens VBD
1 2
I
= ? g # -
_ | - -
g
_-'------'
3 4 5

8.5 0,25
17 0.6
L draha nastroje do mista méfeni L draha nastroje do mista méfeni
Zjidténa trvanlivost 17 min. Zjisténa treanfivost 14 min,

0.6




VB
[rrimm] [miin] [rmm)

0 0
8.5 0.4
17 0,6

L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvanlivost 17 min.

Mamérené hodnoty - graf

85 0,6

L draha nastroje do mista meéfeni
Zjisténa trvaniivost 8.5 min.

L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvaniivost 8,5 min.

ToolWay E 655N

Opotrebeni britu pfi frézovani s kapalinou

18

Trvanlivost VBD
Stiednl hodnota trvanlivosti ie 13 min.




Priloha 4

Vysledky mérfeni trvanlivosti nastroje pfi frézovani za pouziti PK ToolWay S 455 N

-78 -



KOM, FS, TU v Liberci

Viiv procesnich kapalin na proces frézovani - méfeni trvanlivosti

- procesni kapalina:  ToolWay S 455N datum méfeni: 18.2.2014

- obrabény material:  CSN 14220 méfeni proved!: prof. Popov, Kaplan

Stroj FNG 32

druh noZe ceini fréza MAREX 2460.12 D = 83mm

druh & material VBD VED PRAMET SUMNUN 1204 12; 530

fezne podminky wve="118m/min,n= B00 ot'min.fz= 0, imm,fm= B0mm.ap= 1 mm
pozadovana koncenirace procesni kapaliny Fil
koeficient refrakce 1.8
velkost ma refraktometru 2.8
kriterium opotrebeni VBD 0.8 mm

S

g

LT I":-. P
S

£ Wi
- et
R
_—I-'-

0.6 0.6
L draha nastroje do mista méreni L draha nastroje do mista méfeni
Zjisténa trvanfvost 11 min Zjisténa trvanivost 17 min.




8.5 0,5
10 0,6 L draha nastroje do mista méfeni
L draha nastroje do mista méreni Zjisténa trvanlivost 8.5 min.
Zjisténa trvanlivost 10 min.

L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvaniivost 8,5 min.

Vambfend hotooty-gf 000
Opotrebeni britu pri frézovani s kapalinou
ToolWay S 455N

o7

Trvanlivost V8D

Stiedni hodnota trvanlivosti ie 11 min.



Priloha 5

Vysledky méfeni trvanlivosti nastroje pfi frézovani za pouziti PK VASCO 1000
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KOM, FS, TU v Liberc

Viiv procesnich kapalin na proces frézovani - méfeni trvanlivosti

- procesni kapalina  VASCO 1000 datum méfeni:  4.2.2014

- obrabény material:  CSN 14220 méfeni proved!: prof. Popov, Kaplan

stroj FNG 32

druh noZe celni fréza NAREX 246012 D = 83mm

druh a material VBD VBD PRAMET SUNLUN 1204 12; 530

fezne podminky wve=118mimin,n= 00 ot'min.fz= 0, imm, fm= B0mm,ap= 1 mr
pozadovana koncenirace procesni kapaliny 5%

koeficient refrakce 1

velkost na refraktometru 5

kriterium opoifebeni VBD 0.8 mm

260 34,40
260 | 21,00 43,00
260 25 L draha nastroje do mista méfeni
260 30 Fjisténa trvanfivost 43 min.
260 36
260 40,00
260 43,00




0,6
L draha nastroje do mista méfeni
Zjisténa trvaniivost 52 min.

0,5
0,6

L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvanlivost 87 min.

35,00 0,6
L draha nastroje do mista méfeni
Zjisténa trvanlivost 35 min.

Opotrebeni britu pri frézovani s kapalinou
VASCO 1000

s i 1.

birit 2.
iy it 3.
e it 4.
== byt 5.

Trvanlivost VBD

- bh-fi i -



Priloha 6

Vysledky mérfeni trvanlivosti nastroje pfi frézovani za pouziti PK ZUBORA 10 H EXTRA
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KOM, FS, TU v Liberci

Viiv procesnich kapalin na proces frézovani - méfeni trvanlivosti

- procesni kapaline  ZUBORA 10H EXTRA datum méfeni:  6.2.2014

- obrabény material:  CSN 14220 méfeni proved!: prof. Popov, Kaplan

Stroj FNG 32

druh noZe ceini fréza MAREX 2460.12 D = 83mm

druh & material VBD VED PRAMET SUMNUN 1204 12; 530

fezne podminky wve="118m/min,n= B00 ot'min.fz= 0, imm,fm= B0mm.ap= 1 mm
pozadovana koncenirace procesni kapaliny Fil

koeficient refrakce 11

velkost ma refraktometru 4,55
kriterium opotrebeni VBD 0.8 mm

]
520
- 520 0,35 7 0.6
520 26 0,6 L draha nastroje do mista méfeni
L draha nastroje do mista méfeni Zjisténa trvaniivost 17 min.

Zjisténa trvanfvost 268 min



8.5 0,45

17 0,6

L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvanlivost 17 min. L draha nastroje do mista méreni

Zjisténa trvanlivost 22 min.

8.6

17,2

26
L draha nastroje do mista meéfeni
Fji€téna trvanfivost 28 min.

Opotrebeni britu pfi frézovani s kapalinou
ZUBORA 10H EXTRA

0,7

e b3 1.
={=bfit 2.
el b 3.
=it 4.
il 1T 5.

VBD
Stiedni hndnota trvanlivasti ie 71 5 min



Priloha 7

Vysledky mérfeni trvanlivosti nastroje pfi frézovani za pouziti PK ZUBORA 20 H EXTRA
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KOM, FS, TU v Liberci

Viiv procesnich kapalin na proces frézovani - méfeni trvanlivosti

- procesni kapaline  ZUBORA 20H EXTRA datum méfeni:  5.2.2014

- obrabény material:  CSN 14220 méfeni proved!: prof. Popov, Kaplan

Stroj FNG 32

druh noZe ceini fréza MAREX 2460.12 D = 83mm

druh & material VBD VED PRAMET SUMNUN 1204 12; 530

fezne podminky wve="118m/min,n= B00 ot'min.fz= 0, imm,fm= B0mm.ap= 1 mm
pozadovana koncenirace procesni kapaliny Fil

koeficient refrakce 11

velkost ma refraktometru 4,55

kriterium opotrebeni VBD 0.8 mm

34, 34,40
520 43,00 43,00
520 51,6 L draha nastroje do mista mereni
520 50 Zjisténa trvanfivost 43 min.
]




0,45
39,00 0,6
L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvanlivost 39 min.

L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvanlivost 26 min.

0
8.6
17,2
26
L draha nastroje do mista meéfeni
Zji¥téna trvaniivost 26 min.

Opotrebeni britu pfi frézovani s kapalinou
ZUBORA 20H EXTRA

0,7

byt 1.
=il bfit 2.
iy it 3.
it 2.
——brit 5.

Ao Vo0

Cédtmdml hadrnaks frmamliveedi a A0 E min
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KOM, FS, TU v Liberci

Viiv procesnich kapalin na proces frézovani - méfeni trvanlivosti

- procesni kapalina:  ZUBORA 20H ULTRA
- obrabény material:  CSN 14220

stroj

druh noze

druh & materisl VBD

fezné podminky

pozadovana koncenirace procesni kapaliny

koeficient refrakce

velkost na refraktometnu
kriterium opotrebeni VBD

L
[mm] [min]
] 0
520 8.6 0,45
520 17 0.6

L driha nistroje do mista méfeni

Zjisténa trvanfvost 17 min.

datum méfeni: 522014
méfeni provedl: prof. Popov, Kaplan

FMG 32

celni fréza MAREX 2460.12 D' = 83mm

VBD PRAMET SUMUN 1204.12; 530

we="118mfmin,m= G00 ot'min,fz= 0, imm, fm= G0mm,ap= 1 mmw
A%
11

4,55
0.8 mm

34,50
39,00 0,6
L draha nastroje do mista méfeni
Zjisténa trvanivost 32 min.




L draha nastroje do mista méreni L draha nastroje do mista méreni
ZjiEténa trvanlivost 26 min. Zjisténa trvanlivost 26 min.

8.6

17,2

22
L draha nastroje do mista meéfeni
Zjiéténa trvanfivost 22 min.

Opotrebeni britu pfi frézovani s kapalinou
ZUBORA 20H ULTRA

e b3 1.
={=bfit 2.
el b 3.
=it 4.
il 1T 5.

VBD
Stiedni hndnota trvanlivasti ie 26 min
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Vysledky méfeni trvanlivosti nastroje pfi frézovani za pouziti PK ZUBORA 65 H ULTRA

-903 -



KOM, FS, TU v Liberci

Viiv procesnich kapalin na proces frézovani - méfeni trvanlivosti

- procesni kapalina:  ZUBORA B5H ULTRA dafum m&reni: 18.2.2014

- obrabény material:  CSN 14220 méfeni proved!: prof. Popov, Kaplan

Stroj FNG 32

druh noZe ceini fréza MAREX 2460.12 D = 83mm

druh & material VBD VED PRAMET SUMNUN 1204 12; 530

fezne podminky wve="118m/min,n= B00 ot'min.fz= 0, imm,fm= B0mm.ap= 1 mm
pozadovana koncenirace procesni kapaliny Fil

koeficient refrakce 11

velkost ma refraktometru 4,55

kriterium opotrebeni VBD

8.6 0.5
125 11 0.6

L draha nastroje do mista méreni

Zjisténa trvanfivost 11 min.

0.6

L draha nastroje do mista méfeni
Zjisténa trvanivost 50 min.



8.6
17

0,6

L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvanlivost 17 min. L draha nastroje do mista meéfeni

Zjisténa trvaniivost 26 min.

L draha nastroje do mista meéfeni
Zjisténa trvaniivost 26 min.

Opotrebeni britu pfi frézovani s kapalinou
ZUBORA 65H ULTRA

0,7

e b3 1.
={=bfit 2.
el b 3.
=it 4.
il 1T 5.

VBD
Stiedni hndnota trvanlivasti ie 15 min
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KOM, FS, TU v Liberci

Viiv procesnich kapalin na proces frézovani - méfeni trvanlivosti

- procesni kapaline  ZUBORA UNIVERSAL datum méfeni:  18.2.2014

- obrabény material:  CSN 14220 méfeni proved!: prof. Popov, Kaplan

Stroj FNG 32

druh noZe ceini fréza MAREX 2460.12 D = 83mm

druh & material VBD VED PRAMET SUMNUN 1204 12; 530

fezne podminky wve="118m/min,n= B00 ot'min.fz= 0, imm,fm= B0mm.ap= 1 mm
pozadovana koncenirace procesni kapaliny Fil

koeficient refrakce 11

velkost ma refraktometru 4,55

kriterium opotrebeni VBD 0.8 mm

8.6 0.2
17 0.6 0.6

L draha nastroje do mista méfeni L draha nastroje do mista méfeni
Zjidténa trvanlivost 17 min. Zjisténa trvanfivost 15 min,




. 3
17 0,6 17 0,6

L draha nastroje do mista méreni L draha nastroje do mista meéfeni
Zjisténa trvanlivost 17 min. Zjisténa trvanfivost 17 min.

8.6 0,35

520 8.5 0,6

L draha nastroje do mista méreni
Zjisténa trvanlivost 8.5 min.

Opotrebeni britu pfi frézovani s kapalinou
ZUBORA UNIVERSAL

st byt 1.
== biit 2.
el BT 3.
alpfem it .
i BT 5.

IEAVAINGSE veo

Stiedni hodnota trvanlivosti je 15 min.



Pfiloha 11

Vysledky méfeni parametru drsnosti Ra pfi frézovani
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Ra [um]

. méf.

vrors Tunsco ouo] zuaom T zumoas T zoscns T notn T s [ mocursroo| Toseor | Yoo
1 0,587 0,632 0,551 0,457 0,53 0,561 0,398 0,617 0,55 0,535
2 0,607 0,631 0,567 0,529 0,562 0,563 0,408 0,606 0,52 0,506
3 0,588 0,853 0,569 0,498 0,531 0,553 0,44 0,615 0,56 0,486
4 0,595 0,85 0,578 0,499 0,524 0,566 0,45 0,593 0,541 0,542
5 0,639 0,774 0,553 0,582 0,549 0,54 0,447 0,583 0,539 0,482
6 0,719 0,694 0,567 0,571 0,511 0,539 0,434 0,579 0,55 0,553
7 0,611 0,804 0,552 0,48 0,51 0,559 0,416 0,622 0,521 0,556
8 0,641 0,845 0,61 0,481 0,532 0,518 0,415 0,61 0,54 0,463
g 0,717 0,647 0,594 0,495 0,532 0,57 0,419 0,571 0,536 0,457
10 0,612 0,694 0,567 0,533 0,571 0,575 0,44 0,598 0,521 0,472
priimér 0,6317 0,7424 0,5708 0,5126 0,5352 0,5544 0,4267 0,5994 0,5378 0,5052
potadi 9 10 7 3 4 6 1 8 5 2
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Rz [um]

€. méf.

s Toscon] vors | mvon T s T 2 T s [vcar]| o | o
1 4,436 4,533 5,047 3,443 4,239 4,375 2,877 3,707 4,282 3,889
2 4,32 4,524 4,354 3,716 3,97 4,158 2,991 4,092 3,75 3,537
3 4,137 6,118 4,758 3,797 3,289 4,073 3,249 4,256 3,85 3,293
4 4,025 5,779 3,573 3,432 4,149 4,312 3,137 4,938 3,636 3,758
5 4,345 5,031 5,002 4,054 4,924 4,091 3,118 5,118 3,627 3,503
5 4,549 4,3 4,389 3,751 4,071 4,088 3,171 5,003 3,831 3,647
7 4,574 5,235 4,163 3,673 4,284 4,028 3,012 3,812 4,356 3,793
B 4,696 5,398 5,37 3,655 3,97 3,388 2,761 4,942 3,947 3,195
9 5,019 4,223 5,03 3,491 3,961 3,992 2,861 4,997 3,605 3,233
10 4,008 4,434 3,854 3713 3,839 4,301 2,939 4,745 4,143 3,954
primér | 4,4099 4,9575 4,594 3,6225 4,06965 4,0806 3,0116 4,561 3,9027 3,5812
poradi 7 10 9 3 5 6 1 B 4 2
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.Hﬂﬁfﬂ'ﬂl SAFETY DATA SHEET

Fld Technology & Senvce Woridwide 2age 1

lsswed” 0302007
Rewislon Mo 2

| 1. IDENTIFICATION OF THE SUBSTANCE / PREPARATION AND OF THE COMPANY | UNDERTAKING

Product name: HOCLUT BES
Product code: 15070
Uss ! sescriplion of product  Suppded as a metal working ludnicant/coolant for gss In sutabie Indusirial apoications only.

The product hould be Siuted wih water 1o the recommended concentration which should nat
exceed 5% by volume uniess by spedfic recommendation

Company name HOUGHTON pic
Beacon Road
TrafMord park
Manchester
M1T 1AF
United Kingdom
T «44 (0)161 874 S000
Fax: +&4 (D)181 874 5001

L2 COMPOSITION / INFORMATION OMN INGREDIENTS

Hazardous Ingredisnts: SEVERELY REFINED MINERAL OIL 5-25%

CAS: 64741-97-5

- 000 -2 PROPYNYLSUTYL CARBAMATE 30% IN CARRIER SOLVENT <i%
CAS: 55406-53-6
[N] RSO; o] Rat; [xn] R2022

« 2{-BUTOXYETHOXYJETHANOL 1-5%
EINECS: 203-081-8 CALC 112-34-5
[ A28

- ALCOHOL POLYETHOXYLATE 1-5%
CAS: 68131-33-5
[M] RS0; [p] R36/38

« BIS{DIMETHYL OXAZOUDINYLIMETHANE 1-5%
CAS: EB820d-d4-3
Pn) R21/22; [C] M4

- BORIC ACID SALT OF ETHAMOLAMINE 5-25%
CAS: 54005-04-2
] A3E38

| 3 HAZARDS IDENTIFICATION

Main Razargs  IMSASNG 10 eyes and koA
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fEsued C2T32007 SAFETY DATA SHEET
HOCUT B&S Page 1

[ 4 FIRST AID MEASURES (SYMPTOMS)

Bxin confact There may be imiation and redness 3 the sie of contact.
Eys conlact Thirg mMay b§ pain 300 FEINedL. The el My w6 profusely. Thers may D Livens pain. The
WIEDA May Secoms DhoTed. May CIUSE permansnt gamage
ngestion: Thers may be sofenass 3nd rednsss of Me moed #nd road. Maussa and slomase pain may
ook
inhaésilon: Thee may be miation of the throal Wiih 3 Teeing of tightness i the chest

[ 4 FIRST AID MEASURES (ACTION)

Skin contact  REmove 3l contaminated coines 3nd DOIWES Immediatety UNIESE ENCK 10 SKIN. W ash
ImemeEately Wein pienty of a0 and waer.
Eye contact: Bame e sye Wi running wafer for 12 minutes. Transfer 5 nospital for Lpecians! sxaminabon
ingesalhon: 'W.aEn out moum with w3ater. Do not mguce womibng. i conssiows, give fRall a litre of watsr 1o
ormi Immediatery. Consut 3 doctor
INRSlalion. Memove CIMETY TOM EXDORLTE SAMUTING ONWS Own Ea%ey whilst 0oing o,

| 5. FIRE-FIGHTING MEASURES

Ertinguishing medla’  Duabis eXnguishing medid Tar the surrounding Nre SROUM B4 USed. USs waler 5571y 10 COO
R gt S
Exposure hazsrde: in Comushon amis tKs fumes.
Prolection of Nfe-NgRisrs.  Wedr SH-00RLINGN DreXiNiAg ADPATItUS. Wed Droleotve SOMING 10 preven] coOMLICt wih sin
a1 eyes

| 6. ACCIDENTAL RELEASE MEASURES

Parsonal precautions. I cut Mé cOntIminEtsd Hed Wi Signe and prevent Bsoess 10 Lnarorised persannel De
not aiiamipd i i3ke acton withoe! sutable proteciye Clothing - see section § of 0. Tum
HINg COTLATEN |03k-R2e up [0 Shesir The e£cape O Bguid
Environmantal precsutions. Do nol QISCRAGE N Qr@rs of Nvers. Conen me splllage using ounang.
Clean-up procesurss: ASsort Inip ary earth or sand. Trans%er io 3 ciosabie, labefisd salvage container for disposa oy

" appeopeiate mamog

| T. HANDLING AND STORAGE

Hengiing requitements  Avoid difect contact weh e substance Enpurs Mene & sumcient ventiation of the area. Avois
e PP A0 OF Spread of MILES in e air.
Storage conditions: Siore In cocd, well ventiasd area. Kesp container Hightly cosed.
tullablie pacikaging: Mes! only ba bedt in pAgRal packapng

| 8 EXPOSURE CONTROLS | PERSONAL PROTECTION

Harsrdous Ingredients: SEVERELY REFINED WMINERAL QL
WEL (8 v sspodure limat) 3mg'm) WEL (15 min giposune imit): 10mgm)
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tssued: 03032007 SAFETY DATA SHEET
HOCUT B&5 Page 3

* I -BUT QY ETHOXY JETHANDL
WEL (& hr exposars Bmit) 100 mgm3  WEL (15 min exposure ). 100 mgim3
Enginesring maasursa” Enzure there |5 sumiclent ventiaton of he area.
Respiratory protection: SeM-Conmamed Dredning Jpparatus mius! be Jvdllate in case of emergency .
Hana protection: Profectve gioves.
Eye proteciion: Tightly Tiong safety goagies. Ensure eye Dan ks 10 hand
Skin protectlon: Pro@ctve Gothing

| 3 PHYSICAL AND CHEMICAL PROPERTIES

State:  Lquig
Cooapr:  Amped
Ohoanr-  Bland
Ewaporation rate: Sow
Solublitty In water Emusmasie
Bolling pointitange™C: =100
Flash point*C. =100
VapOour pressurs. = W aler
Rslative density: 1.00@15.5C
pH: 9.2@5%

| 10. STABILITY AND REACTIVITY

Stablity: Stable under nommal condithons.
Conditions o swosd:  Hiat
Materials o avold. Sifong oxdieng agents. Girong acde.
Haz. decomp. prodescis” 1N combustion emiE ioelc fumes.

|__11. TOXICOLOGICAL INFORMATION

Hazardous Ingredients: SEVERELY REFINED MINERAL OIL

ORL RAT LDS0 »2 gikg

o MeIOD0 -2 PROPYNYLAUTYL CARBAMATE 30% IN CARRIER SOLVENT
ORL RAT LDSD 4050 mg/kg
SKM RAT LDS0 >2000 mgfkg

o D= 2-BUTOX Y ETHOMY JETHAMOL
ORL MUS LDS0 6050 ma'kg
ORL RAT LDS0 4500 myg/kg

¢ ALCOHOL POLYETHOXYLATE
ORL RAT LDS0 =2000 mdgkg

+  BIS{DIMETHYL OXAZOLIDINYL JMETHANE
ORL MAT LDSO 1000 mg/kg
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Istued. 03/03/2007 SAFETY DATA SHEET
HOCUT BSS Page 4

Chromic toxicily. &ay cause sensfiealion by skin confact
Routes of exposura:  Refer io section 4 of 300 for rowtes of exposure and CHTERDONDING EmpDMmE

| 12 ECOLOGICAL INFORMATION

Harardous ingrediants: 30000 -2 PROPYNYLEUTYL CARBAMATE 30% IN CARRIER SOLWVENT
DARHMIA 48H ECSD 656
FiSH RAINBOW TROUT S&H LCSD &7
« ALCOHOL POLYETHOXYLATE
FiSH RAINBOW TROUT 28H LCSD 1.8 mgd
oblity: eIy JCEIDED IMD B0l
Persistence and degradabliity. Eodegradagie
Bloaccumulative pofentlalr Mo bioaccumuiation potental
Orthiar adverss sfMecta:  MNegiigiole ecommcty,

|13 DISPOSAL CONSIDERATIONS

Dizposal oparations: ClassMed 35 Razamious WSk undes UK and European law
Used materiai The proguct can D DUt under controiled conditions, recycied by competent
companies of removed Dy J0PrOVes Waste contractors.

Disposal of packaging: SC's have a refundadle cepost pald on Mem and showd be returmed. 205 litre unined sisel
drums ES0 CATY 3 GEpas but £3n be relumad for recysiing. Al piher packaging showld be
SRPOLE OF Ir 3 MANNEr O0EDLA0IE 10 INE JUIRONTE

NB: The users attenton |5 rawn to She PoSSibie exstance of AMEONal OF nabional regulstons

regarding disposal

|14 TRANSPORT INFORMATION

ADR [ RID

UM na: -
Shipping name: NOT CLASSIFIED AD DANGEROUD IN THE MEANING OF TRANSPORT REGULATIONS

[ MDG 1m0

UN na: - MWarine poliutant: MO
|_IATAICAD

N no: -
| 15 REGULATORY INFORMATION

Hazatd symbols  Trant
Kad

Risk phroses: R34/38! IFritatng 10 eyes and s,
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Safely phrases

SAFETY DATA SHEET

HOCUT BSES Page §

S26 In case of cONtact with eyes. MnGe Fmmadiatey with pienty Of waler 3rd st megoal
e

STV W iaftales POV and eye | Face protecton.

S60 This matera and M CONANE TUE! DE SE00 OF 36 NAZAO0UW Wikl

Th reguISOry IFTOFMAN0N ghver 300ve Snify AEicates e DRIl MegUIatons SpecTcaly
FOPIC e 10 The PIOGUCT Sescribed N M cafely 4353 sheel The UGers Jecrton § &rawr B
i [oSESH ENISNCe OF JO0ITONRE AOVIEONrE aiich COor el Deds fegUiatons Mefer i 30
PICION FIONN, MENTITORI 3G D FEQUIATOSE OF DROVISIONE.

[ 16 OTHER NFORMATION

Fink phrases uasd in 8.2

The classfcation detaled on this Safely Data Shesl refer b e neat maberal ory.  Dildion of
e product May reduce e Cassmcanon

This safety data shee! conforms 1o 2001/S4EEC.

Acts of Parilament: The Mealth and Safety 3t Work efc. Act 1974 Ervirgnment Protection Act
TER0 Statutolry indirements’ Corthe of Subkiiances HAZNG0US 1 HEMTh Reguisbons J007
Chemicais |HaZard IFrmaton and Packagmg) Reguiatons 20020

The Camage of Dargercus GOooE 300 Use of Transporiaoie Sressure Equipment Seguiatons
204

The Mazardous Wasts [Ergiand acd W) Requisbons 005

For he (20841 guidarcs on e w8 3F melaacriing fud plaste go io

Nitp e Nge. 9o Ul et aorongsindes. him

ALY Very t0me 10 AQUEte OrganismE.

A4l RSk of serigus damage 1o eyes.

A20/22. MarmAd Dy INhalation ang If swanowed.

R3S IrTitatng i eyes.

R36/34: Imtating to eyes and skon.

A2 1722 HarmA in contact With SAIN 30 T Faaiowas.

ALl Causés Dums

The above MROMMaton 5 Deteved 10 D4 COMECt DUt J0S% NOT DURON [0 De 20 MCushe 3 Bhal

be used oy 3% 3 guide This company SRail not be heid abie for 3y Gamage Fesuling from
Ranaing of fom CONSaCt WiTh The above product.
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G) HOUGHTON'

LY

CHARVAT®

Hocut HS 9700

Vodou misitelna chladici kapalina

Hocut HS 9700 je vodou misitelna chladici
kapalina s obsahem mineralniho oleje, uréena
pro obrabéni oceli, litiny, hliniku a jeho slitin.
Kapalina splfiuje normu TRGS 611.

Hocut HS 9700 se pouZiva pro obrabéci
operace jako jsou soustruzeni a vrtani. Velmi
dobrych vysledku se dosahuje pfi brougeni.
Hocut HS 9700 Ize pouzit také pro bezhroté
brouseni.

Hocut HS 9700 obsahuje cca 25% mineralniho
oleje a poskytuje dobré mazaci vlastnosti
vyzadované od dodavatelt obrabécich a
tvarecich strojl. Dlouha Zivotnost emulze
zajistuje ekonomicky provoz.

Pri doporuc¢ené koncentraci ma Hocut HS 9700
velmi nizkou pénivost. Pro pouziti v tvrdé vodé
nebo v jinych koncentracich jsou Vam dispozici
nasi technicti pracovnici.

U nizka pénivost
O dobra mazaci schopnost

O bez obsahl sekundarnich aminl a
dusitanu sodného

L dobra chladici a vyplachovaci
schopnost

[ dobra bakterialni odolnost

Skladovani

Hocut HS 9700 skladujte v uzavienych,
gistych a suchych skladech. Produkt chraiite
pfed mrazem. Skladovaci teplota se pohybuje
mezi 5°C - 35°C. Zivotnost kapaliny je pfimo
zavisla na udrzbé a pédi v provozu.

Hocut HS 9700 odpovida pozadavkim, které
na chladici fezné kapaliny kladou evropské
pfedpisy TRGS 611, platné zakony a predpisy
CR. Hocut HS 9700 je s pokozkou dobfe
snasenlivy, presto by méla byt dodrzovana
pravidla bezpeénosti hygieny prace.

Hustota pfi 20°C

pH hodnota (3% emulze)
Protikorozni ochrana 3% 20°dH
Doporuéena koncentrace
Prepocet refraktometru

Tvrdost vody

Bod vzplanuti

1,02 [g/m?  + 0,02
9.3 +0.1
2% stupen 0

_m‘ [%]
=7 [°dH]

> 100 [°C]

Charvat Group, s.r.o., 285 21 Zbraslavice
tel.:327591112, fax:327591429, www.charvat-chs.cz, oleje@charvat-chs.cz




&

HOUGHTON"

BEZPECNOSTNI LIST
v souladu s Nafizeni (ES) ¢.1907/2006 - REACH a &. 1272/2008 - CLP

Datum vydani: 11.3.2010 Datum revize: 10.10.2012
ODDIL |[Identifikace latky/smési a spoleénosti /podniku
1
1.1 Identifikator vyrobku HOCUT HS 9700
Dalsi nazvy nebo oznageni vyrobku: Product code: 01982
1.2 PFislusna uréena pouziti latky nebo smési a nedoporuéena pouziti
Kapalina na obrabéni kovl. Pouze pro priimyslové pouZiti.
1.3 Podrobné udaje o dodavateli bezpeénostniho listu
Vyrobce: HOUGTON, Wuppertal, Némecko
Distributor: CHARVAT Group s.r.0.,
285 21 Zbraslavice 394, I1C 27407667
tel. +420 327591112, 116, 117, fax. 327591429
Adresa elektronické posty a tel.osoby oleje@charvat-chs.cz
odpovédné za bezpe&nostni list: +420 724 059 444
1.4 Telefonni ¢éislo pro naléhavé situace Toxikologické informagni stredisko (TIS)
Na Bojisti 1, 128 21 Praha 2
Tel. 224919293, 224915402
(nepretrzité telefonicka informaéni sluzba)
ODDIL |Identifikace nebezpeénosti
2
21 Klasifikace smési

Klasifikace podle smérnice Rady1999/45/ES — DPD

Xi;, R36/38

MuzZe zplsobit podrazdéni o&i a kiize.

strana 1 (celkem 10)




HOCUT HS 9700

2.2 | Prvky oznageni (podle smérnice Rady 1999/45/ES — DPD) — mozno pouzit do 1.6.2015
identifikator produktu HOCUT HS 9700
graficky symbol nebezpednosti x
drazdivy
R-véty R36/38 Drazdi o¢i a kzi
S-véty S37/39 Pouzivejte vhodné ochranné rukavice a ochranné bryle nebo oblitejovy stit.
S26 Pfi zasaZeni oc¢i okamzité dikladné& vyplachnéte vodou a vyhledejte
lékarskou pomoc.
S28 Pfi styku s k(zi okamzité omyjte velkym mnozstvim vody
CHARVAT Group s.r.0.,
285 21 Zbraslavice 394, IC 27407667
tel. +420 327 591 112
2.3 Dal$i nebezpeénost
| Neuvedena ]
ODDIL [Slozeni / informace o slozkach
3
3.1 Latky
Nazev slozky Regist| Indexové &islo Cislo CAS | Cislo ES |Obsah v Klasifikace
racni roztoku
&islo CLP DPD
Baseoil- 01- 649-455-00-2 64741-89-5 | 265-091-3 | cca 40% | Carc.1B; Karc.kat.2
unspecified * 21194 H350 R45
87067
-30-
XXXX
Alkyl sulfokyselina neni pfidéleno 68608-26-4 | 271-781-5 | 5—10 % |Eye Irrit.2; Xi; R36
—sodna sl H319
Bis (dimethyl neni pridéleno 66204-44-2 | 266-235-8 | 3- 5% |Skin Corr.1B; C; R34
oxazolidinyl) H314
methane
Acute Tox.4; .
H312. H302 Xn; R21/22
R52
A-tutogetiriol 603-014-00-0 111-76-2 | 203-905-0| 1-3% |Acute Tox4; Xn;
H332,H302, R20/21/22
H312
Eye Irrit.2;
H319 Xi; R36/38
Skin Irrit.2;
H315

* Prohlé$eni vyrobce: olej obsahuje < 3% DMSO Extrakt (stanoveno postupem IP 346, jak je uvedeno v pozn. L
Nafizeni CLP). Olej proto nemusi byt klasifikovan jako karcinogenni

UpIné znéni H,R-vét oddil 16
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Uplné znéni H R-v&t oddil 16

ODDIL |Pokyny pro prvni pomoc

4

4.1 Popis prvni pomoci
Postizenou osobu vyvést ze zamoreného prostoru, uvést ji do stavu klidu, usnadnit ji dychani uvolnénim
odévu, sledovat a v pfipadé potfeby udrzovat jeji Zivotni funkce. Pokud se projevuji pfiznaky akutniho
poskozeni zdravi (ztizené dychani, neustavajici kasel, bolesti na hrudi, nevolnost, zhorsené smyslové
vnimani, mdloba apod.) pfivolat I€kafe nebo dopravit poskozenou osobu k Iékafi.
Pfi styku s kazi: Opatrné odstranit (oplachnout) zbytky vyrobku z nechrané&né kize a zasazené misto
dikladné omyt mydlem a velkym mnoZstvim tekouci vody.
Pfi zasazeni o&i: Vyjmout pfipadné o¢ni kontaktni Eotky a co nejdfive zalit promyvat zasazené oko
vodou. V pfipadé potfeby rozevfit nasilim kfeGovité stazena viéka. Vyvarovat se znegiéténi nezasazeného
oka znecisténou promyvaci kapalinou. Promyvat alespoii 10 minut. Neprovadét neutralizaci! Vyhledat
|ékaFskou pomoc.
Pfi expozici vdechovanim: Dopravit postizeného na &erstvy vzduch, vlaznou vodou vyplachnout ogi,
Usta i nosni dutinu.
PFi poziti: Postizenou osobu zklidnit, Usta vyplachnout &istou vodou. Podat vypit sklenici (cca 0,4 dl)
studené vody. Nevyvolavat zvraceni. Pokud postizena osoba zvraci spontanné, kontrolovat, aby
nedochazelo ke vdechovani zvratki. Nepodavat aktivni uhli, ani Zadné neutralizaéni ¢&inidlo. Pfivolat
Iékai'e nebo dopravit postizenou osobu k lékafi.

4.2 Nejdulezitéj$i akutni a opozdéné symptomy a Géinky
Nejsou znamy

4.3 Pokyny tykajici se okamzité Iékafské pomoci a zvlastniho osetieni
Na pracovisti tekouci voda a mydlo. Specificka antidota — nejsou znama. V pfipadé zasazeni o&i vyhledat
Iékafskou pomoc.

ODDIL |OpatFeni pro haseni pozaru

5

5.1 Hasiva
Vhodna hasiva: Hasit nejlépe pradkovym, pfip.snéhovym hasicim pfistrojem. Pouzit vhodné hasivo i podle
latek hoficich v okoli. Uzaviené kontejnery ochlazovat vodou.
Nevhodn4 hasiva: PIny proud vody

5.2 Zvlastni nebezpeénost vyplyvajici z latky nebo smési
Pfi rozkladu produktu se mohou uvolfovat toxické zplodiny (CO, NOx)

5:3 Pokyny pro hasice
Dychaci pristroj

ODDIL |Opatieni v pfipadé nahodného tniku

6

6.1 Opatfeni na ochranu osob, ochranné prostfedky a nouzové postupy
Vzdalit osoby neucastnici se odstranéni disledki havarie z jejiho dosahu. Odstran&nim zdroji vzniceni

zamezit vzniku pozaru. Uzaviené prostory vétrat. Pfi odstrafiovani disledkl havarie pouZivat pfedepsané
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osobni ochranné pomlcky. Pfi pracich na zneskodiovani havarie pouZivat izolatni dychaci pfistroj v
kombinaci s Uplnym protichemickym oblekem. Zakaz kouteni a zachazeni s otevienym ohném.

6.2 Opatieni na ochranu Zivotniho prostiedi
Zabranit praniku produktu do pldy, odpadnich systému, povrchovych a podzemnich vod.
6.3 Metody a material pro omezeni tiniku a pro &isténi
Unikly produkt nechat nasaknout do inertnich sorpénich prostiedkd (v piipadé nouze i pisek, zemina) a
seberat do oznagenych nadob.
6.4 Odkaz na jiné oddily
Viz. oddil 13
ODDIL | Zachazeni a skladovani
7

Zprava o chemické bezpeénosti nebyla distributorem zpracovana.

71 Opatieni pro bezpeéné zachazeni
Pfi praci dodrZovat zakladni poZadavky bezpetné prace. PouZivat doporuéené osobni ochranné
prostfedky. Zamezit styku s o¢ima.
Pfi manipulaci se zakazuije jist, pit a koufit, pracovat se Zhavymi materialy a otevienym ohném. Zafizeni
musi byt vybavené hasicimi prostfedky v uzavienych prostorach je tieba zajistit vétrani, bud ptirozenym
zpUsobem nebo nucenym vétranim.
Zafizeni, kde se s latkou pracuje musi byt tésné, vybavené havarijnim prostorem pro p¥ipad Uniku
(havarijni vany, zachytné jimky) a zabranéni uniku do Zivotniho prosttedi.
Elektricka zafizeni musi byt provedena v nevybugném provedeni (véetné osvétleni).
Pracovi$té musi byt udrzovano v gistoté a tnikové cesty musi zlstat volné.
7.2 Podminky pro bezpeéné skladovani latek a smési véetné neslugitelnych latek a smési
Skladovat v plvodnich pevné uzavienych obalech na suchém a chladném misté (5 — 40°C). Skladujte
oddélené od oxidacnich ¢inidel, potravin. Neskladujte spole¢né se silnymi kyselinami a oxidagnimi &inidly.
7.3 Specifické konecné pouziti
Viz. bod 1.2. , Dal$i pouziti - neuvedeno
ODDIL |Omezovani expozice / osobni ochranné prostredky
8
8.1 Kontrolni parametry
Narfizeni viady €.361/2007Sb., kterym se stanovi podminky ochrany zdravi zaméstnancl pfi praci a
hygienické limity latek v ovzdusi pracovist a zptsoby jejich méreni a hodnoceni.
2-butoxyethanol ES 111-76-2
PEL 100 mg/m3 NPK 200 mg/m3
8.2 Omezovani expozice

Individualni ochranna opatfeni vé. ochrannych prostiedku
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Technicka opatfeni: Pracovisté vybavit mistnim odsavanim a zdrojem tekouci vody pro potfeby
vyplachu o&i, umyti rukou nebo kontaminovanych &asti kiize.

Pevné uzaviené zafizeni a obaly, pfirozené a nucené vétrani. Zabranit vniknuti pfipravku do ocf, ust,
nadychani, potfisnéni kGze. Pfi praci nejist, nepit, nekoufit. Zabranit styku latky s potravinami a napoji, po
praci umyt ruce mydlem a vodou. Odév kontaminovany produktem ihned sviéknéte.

Ochrana dychacich cest: Pfi normalni manipulaci neni tteba.

Ochrana rukou: Pouzivat pryZové (PE) rukavice

Ochrana o¢i: Ochranné bryle nebo obli¢ejovy it

Ochrana kuize: Pracovni odév

Omezovani expozice Zivotniho prostiedi

Zajistéte prostory proti tnikim do vodnich tokd, pldy a kanalizace.

ODDIL |Fyzikalni a chemické vlastnosti

9

9.1 Informace o zékladnich fyzikalnich a chemickych vlastnostech
Vzhled (skupenstvi) (pfi 20 °C): Kapalina jantarové barvy
Zapach nebo viné: Mirny
Hodnota pH (pfi 20 °C). Neuvedena
Bod tani / tuhnuti: Neuvedeno
Bod varu/rozmezi bodu varu: Neuvedeno
Bod vzplanuti: Nehoflavé
Rychlost odparovani: Nestanovena
Horlavost: Neuvedeno
Meze vybugnosti — dolni: Nerelevantni

—horni: Nerelevantni
Tlak par (pfi 20 °C): 23 hPa
Hustota par: VétSi nez vzduch
Oxida¢ni vlastnosti: Ne
Relativni hustota (pfi 15 °C): 19/cm3
Rozpustnost (pfi 20 °C) — ve vodé: Tvofi emulzi
- V. nepolarnich rozpoustédlech: Neuvedeno

Rozdélovaci koeficient: n-oktanol/voda: Neuvedeno
Teplota samovzniceni: Neuvedeno
Teplota rozkladu: Neuvedeno
Viskozita (pfi 20 °C): Neuvedeno
Vybu$né vlastnosti: Ne

9.2 DalSi informace
Rozpustnost v tucich: Neuvedeno
Vodivost: Nestanovena
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ODDIL | Stalost a reaktivita
10
10.1 Reaktivita
Za normalnich podminek je produkt stabilni.
10.2 Chemicka stabilita
Za obvyklych podminek je produkt stabilni.
10.3 MozZnost nebezpeénych reakci
Silna oxidaéni ¢inidla
10.4 Podminky, kterym je tfeba zabranit
Vysoka teplota, zabranit pfehrati
10.5 Nesluéitelné materialy
Neuvedeno
10.6 Nebezpeéné produkty rozkladu
Mozny rozklad za vzniku toxickych zplodin pfi vy$8ich teplotach
ODDIL [ Toxikologické informace
11
11.1 Informace o toxikologickych uéincich
Akutni toxicita Na zakladé dostupnych tdajl nejsou kriteria pro tuto klasifikaci splnéna
Ziravost/drazdivost pro kiZi Drazdi kzi

Vazné poskozeni/podrazdéni odi

Zpusobuje podrazdéni odi

Senzibilizace dychacich cest/kize

Na zakladé dostupnych udaj nejsou kriteria pro tuto klasifikaci spinéna

Mutagenita v zarode¢nych burikach

Na zakladé dostupnych udajl nejsou kriteria pro tuto klasifikaci spinéna

Karcinoge

nita Na zakladé dostupnych tdaji nejsou kriteria pro tuto klasifikaci spinéna

Toxicita pro reprodukci

Na zakladé dostupnych udajl nejsou kriteria pro tuto klasifikaci spinéna

Toxicita pro specifické cilové organy
jednorazova

Na zakladé dostupnych udajl nejsou kriteria pro tuto klasifikaci spinéna

Toxicita pro specifické cilové organy

Na zakladé dostupnych tdaji nejsou kriteria pro tuto klasifikaci spinéna

opakovana
Nebezpe&nost pfi vdechnuti Na zakladé dostupnych tdajtl nejsou kriteria pro tuto klasifikaci spinéna
Alkyl sulfokyselina — sodna sl LD50, oralng, krysa: > 6000 mg/kg
Bis (dimethyl oxazolidinyl) methane LD50, oralng, krysa: 900 mg/kg
LD50, derm. krysa : 1500 mg/kg
2-butoxyethanol LD50, oréing, krysa: 1480 mg/kg

Pravdépodobné cesty expozice a piiznaky odpovidajici fyzikalnim, chemickym a toxikologickym vlastnostem:

Oralni toxi

cita (poziti/polknuti):

Pfi poziti mGze dojit k podrazdéni zazivaciho traktu
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Inhalac¢ni toxicita (vdechnuti):

Inhalace vyparl mlize zpUsobit podrazdéni

Dermaini toxicita (kize):
Produkt mizZe zpUsobit podrazdéni (zarudnuti) kiize

Kontakt s o¢ima:
Mlze zplsobit podrazdéni ogi

Okamzité, opoZdéné a chronické ucinky kratkodobé a dlouhodobé expozice:

Neuvedeny

ODDIL | Ekologické informace

12
12.1 Toxicita
Produkt HOCUT HS 9700: Mala
Bis (dimethyl oxazolidinyl) methane EC50, Daphnia magna, 48 hod (mg.dm-3): cca 38
12.2 Perzistence a rozlozitelnost
Neuvedeno
12.3 Bioakumulaéni potencial
Neni oCekavan
12.4 Mobilita v pudé
Rychle se absorbuje v pldé
12.5 Vysledky posouzeni PBT a vPvB
Nejsou k dispozici. Latky nejsou identifikovany jako PBT nebo vPvB
12.6 Jiné nepfiznivé ucinky
Neuvedeny

ODDIL [Pokyny pro odstrafiovani
13

13.1 Metody nakladani s odpady

Kéd a nazev druhu odpadu: 12 01 07 - odpadni mineralni oleje neobsahujici halogeny (kromé
emulzi a roztokd)

15 01 10* - obaly obsahujici zbytky nebezpe&nych latek

Doporuéeny zpusob odstranéni | Rozlity produkt nechat vsaknout do inertniho absorp&niho materialu a
piedat opravnéné osobé k odstranéni.

Odpad nesmi byt zne$kodiovan s komunalnim nebo ostatnim
odpadem. Nesplachujte do kanalizace

latky/pFipravku:

Doporuceny zpusob odstranéni | Vyprazdnéné obaly po dikladném vygisténi moZno opakované
vyrobkem zneéiSténého obalu: pouzit.
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ODDIL [Informace pro pfepravu
14
Pozemni pieprava (silniénilzelezniéni) ADR/RID :

Produkt neni nebezpeénym zbozim ve smyslu Evropska dohody o mezinarodni prepravé nebezpednych véci
14.1 Cislo OSN (UN) :

14.2 Nazev pro zasilku:
14.3 TFida nebezpedénosti pro prepravu:
14.4 Obalova skupina

Klasifikaéni kéd

Kemler(iv kdd

Bezpecnostni znatka

14.5 Nebezpec€nost pro Zivotni prostiedi Malé - viz. ODDIL 12
14.6 Zvlastni bezpeénostni opatieni pro uZivatele
14.7 Hromadna preprava podle prilohy I| MARPOL

73/78 a predpisu IBC

ODDIL |Informace o pfedpisech

15
15.1 Nafizeni tykajici se bezpe€nosti, zdravi a Zivotniho prostiedi / specifické pravni predpisy tykajici
se latky nebo smési
Klasifikace latek (s uvedenim Indexového ¢isla) je prevzata ze Seznamu harmonizovanych klasifikaci a
oznaceni nebezpecnych latek podle CLP (Nafizeni 1272/2008/ES, 790/2009/ES)
Klasifikace produktu je v souladu s nafizenim 1272/2008/ES, 790/2009/ES a zakonem &.350/2011 Sb.
15.2 Posouzeni chemické bezpeénosti

Posouzeni chemické bezpe¢nosti pro dany produkt nebylo provedeno

ODDIL |Dal$i informace
16

Vyznam zkratek, symboll

Skin Corr.1B Ziravost pro kizi (kategorie 1B)
Carc.1B Karcinogenita (kategorie 1B)

Eye Irrit 2 Vazné podrazdéni oéi (kategorie 2)
Skin Irrit. 2 Drazdivost pro kdzi (kategorie 2)
C Ziravy

Xn zdravi Skodlivy

Xi drazdivy

CLP narizeni (ES) ¢.1272/2008
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DPD smérnice Rady1999/45/ES
PBT perzistentni, bioakumulujici se, toxicky
vPvB vysoce perzistentni, vysoce se bioakumulujici

Podklady pouzité pro zpracovani bezpeénostniho listu

Informace poskytnuté vyrobcem

Nafizeni (ES) €. 1907/2006, o registraci, hodnoceni, povolovani a omezovani chemickych latek (REACH)
Narizeni (ES) ¢.453/2010

Nafizeni (ES) ¢.1272/2008 o klasifikaci oznadovani a baleni latek a smési (CLP) — Seznam harmonizované
klasifikace

Nafizeni (ES) ¢. 790/2009

Smérnice 67/548/EHS (DSD), 1999/45/ES (DPD)

Zakon €. 350/2011 Sb., o chemickych latkach a chemickych smésich

Vyhlaska €. 381/2001 Sb., kterou se stanovi Katalog odpad(.

Nafizeni viady €. 361/2007 Sb., kterym se stanovi podminky ochrany zdravi zaméstnancti p¥i praci
Evropska dohoda o mezinarodni silniéni prepravé nebezpeénych véci (ADR) ve znéni &. 17/2011 Sb. m. s.

Seznam R-vét, standardnich vét o nebezpeénosti (H vét) :

R34 ZpUsobuje poleptani

R45 Mdze vyvolat rakovinu

R36/38 Drazdi o¢i a kiiZi

R36 Drazdi ogi

R20/22 Zdravi $kodlivy pfi vdechovani a pfi poziti
R20/21/22 Zdravi Skodlivy pfi vdechovani, styku s kiizi a pfi poziti
R52 Skodlivy pro vodni organismy

H350 Muze vyvolat rakovinu

H319 ZpUsobuje vazné podrazdéni odi

H315 Drazdi kuzi

H302 Zdravi $kodlivy pfi pozZiti

H332 Zdravi 8kodlivy pfi vdechovani

Pokyny tykajici se $koleni pracovniku:

Pracovnici pfichazejici do styku s nebezpednymi chemickymi latkami &i piipravky musi mit pfistup k udajum, které
jsou uvedeny v tomto bezpe&nostnim listu a musi byt s nimi prokazatelné seznameni.

Osoba prepravujici nebezpedné chemické latky a pripravky musi byt sezndmena s pokyny pro pfipad nehody
v souladu s predpisy o pfepravé nebezpe&nych véci ve smyslu ADR/RID.

Informace obsazené v tomto bezpe¢nostnim listu predstavuji v soucasné dobé platné tdaje a nejvhodn&jsi postupy
pro pouzivani a zachazeni s touto latkou v b&znych podminkach. Jakékoli jiné pouZivani nebo zachazeni s touto
latkou, které neni v souladu s udaji tohoto Bezpe&nostniho listu, vyluCuje odpovédnost za vady, resp. $kodu, za
kterou by jinak odpovidal vyrobce, dovozce nebo prodejce.

Zmeény provedené pii revizi bezpeénostniho listu:

Diavod zmény: nova legislativa

Narizeni ES €. 1907/2006/ES — REACH
Nafizeni ES €. 1278/2008, 790/2009 - CLP

Upravy ve v&ech bodech BL z divodu nové prfedepsané struktury BL, dané Nafizenim ES &. 453/2010
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ADVANCED TECHNOLOGY

emulzni feznd kapalina

Popis produktu

ToolWay E 655 N je specidini biostabilni chladici a mazaci kapalina emulzniho typu uréend na tézké a velmi té7ké obrabdci
operace a materialy.

ToolWay E 655 N obsahuje efektivni kombinaci zakladového oleje vysoké kvality a komplexu syntetickych ester, které zajistuji
vyborné mazaci vlastnosti a vynikajici kvalitu obrabénych povrchd, prodluzuji dobu fivotnosti ndstroju i v pfipadé tézkého
obréabéni.

ToolWay E 655 N je vhodny k 3irokému okruhu obrabécich operaci véetné téch nejtézsich jako napf. hlubokého vrtani, fezani
zavitd, hrubovani, protahovani, fezdni a vyvrtavani. Je uréen k obréb&ni zeleznych kovd, hliniku, mosazi a bronzu. Nenf
doporucen na hoftik a jeho slitiny. MlZe byt také nasazen na tvareci operace jako je napf. tvafen zavitd.

Charakteristika a vyhody

xvws

- Urgen pro nejtézsi obrabéci operace a tézko obrobitelné materialy.

- Vhodny také pro nékteré tvareci operace.

- Vyborné protikorozni viastnosti diky vysokému obsahu oleje a protikoroznich komponenti
- Vynikajici mazaci vlastnosti podporované estery v kompozici produktu.

- NemlZi, nepéni, nezapacha, je biostabilni a $etrny k lidské pokozce

- Pocateéni tvrdost vody 5 — 30 dH.

- Pfi pFipravé emulze pfidavat koncentrét do vody.

- PFi styku s koncentratem je nutno dodrfovat bezpeénostni pfedpisy.

- Frézovani, soustruZeni a brouseni 4% - 7%

- Rezani zavitd, vrténi, vyvrtavani a vystrufovani, Fezdni 8% - 10%

Manipulace a skladovani

o v

Vyhnéte se kontaktu s k(izi. Po kontaktu s kiZi dikladné omyjte vodou a mydlem.
Produkt skladujte uvnitf pfi teploté od 5°C do 30°C.

Technicka data

Charakteristika Metoda Jednotka Typicka hodnota
Hustota pri 15 °C ASTM D 4052 kg/m3 936
pH pfi 5% obj. koh. voda - - 9,2
Vzhled emulze pri 5% obj. Vizudlné - MIééna barva
Pénéni tend./stab. - 5% obj. SST 124 ml 0/0
Ochrana pred korozi, litina pfi 2% IP 125 - 0/0-0
Viskozita pfi 40°C ASTM D 445  mm?/s 53
Obsah oleje - % 68
Barva Vizudlné - hnéda
Refrakéni index SLTM143 e [ 0,9\
T

www.at—oil.cz ®@8arTown. info@at—oll.cz

ADVAMESD TECHMNOLOGY

Sidlo Provozovna:
AT OIL s.r.o AT OIL s.r.o.

ul. 17. listopadu 525978 Pavowv 123
S86 01 Jihlava 586 01 sihlava




BEZPEGNOSTNI LIST &

STATOIL
Nazev vyrobku: ToolWay E 655 Stranka: 111
Nahrazuje datem: 2012-05-21 Datum posledni 2012-05-21
Cislo vyrobku: EyiEgh. CZ-CS/I1.0

ODDIL 1: IDENTIFIKACE LATKY/SMESI A SPOLEENOSTI/PODNIKU

1.1 Identifikéator vyrobku
Nazev vyrobku: ToolWay E 655

podle Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) &. 1907/2006 (REACH)
Rozméry obalu: -

1.2 Pfislund ur8en4 pouZitf latky nebo smési a nedoporuené pou?Zitf

Pouziti: Obrabéni kovu

1.3 Podrobné (idaje o dodavateli bezpe&nostniho listu

Dodavatel: Statoil Poland Sp. z 0.0.
Tomasz Piergies
ul. Lublanska 38
31-476 Krakéw, Polska
Tel:+48 12 415 70 00

Svenska Statoil AB

Box 194

SE-149 22 Nynashamn
Tel:+46 8 429 60 00
www.statoillubricants.com

Zodpovédny za autorizovani  Milan Kopp smkp@statoilfuelretail.com
bezpeé&nostniho listu: Marie-Louise Linderoth smle@statoilfuelretail.com
1.4 Telefonn &fslo pro naléhavé situace

Nouzové telefonni gislo: Toxikologické informacni stfedisko

+420 224 91 9293 / 5402




BEZPECNOSTNI LIST

Nazev vyrobku: ToolWay E 655 Stranka: 2/11
Nahrazuje datem: 2012-05-21 Datum posledni 2012-05-21
Cislo vyrobku: §YE8h. CZ-CS/1.0

ODDIL 2: IDENTIFIKACE NEBEZPECNOSTI
2.1 Klasifikace Iatky nebo smé&si

67/548/EHS: Vyrobek byl klasifikovan: Xi:R36/38
Uginky na lidské zdravi Drazdi o¢i a kizi. Pri pouZiti konzervaéni prostfedek (N,N-metylen-bismorpholin)

uvolni formaldehyd.
Obsahuje: 3-Jodo-2-propynyl-butyl karbamat. Maze vyvolat alergickou reakci.

2.2 Prvky ozna&eni

Drazdivy
R36/38 Drazdi oci a kuzi.
S26 Pfi zasaZeni o¢i okamzité diikladné vyplachnéte vodou a vyhledejte Iékarskou
pomoc.
S36/37/39 PouzZivejte vhodny ochranny od&v, ochranné rukavice a ochranné bryle nebo

obli¢ejovy §tit.
Obsahuje 3-Jodo-2-propynyl-butyl karbamat. Muze vyvolat alergickou reakci.

2.3 Dal8i nebezpeé&nost

PBT/vPvB: Nepodstatné.
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ODDIL 3: SLOZENI/INFORMACE O SLOZKACH

hluboce rafinovany nerostny olej = Nazev skupiny surové nafty, nespecifikované &.CAS / EINECS:101316-72-
7/309-877-7; 74869-22-0/278-012-2; 64742-62-7/265-166-0; 64742-53-6/265-156-6; 64742-52-5/265-155-0;
64742-56-9/265-159-2; 64742-54-7/265-157-1; 64742-57-0/265-160-8, DMSO<3% (IP 346) nebo Nazev skupiny
gasoil, nespecifikovan 64742-46-7/265-148-2 nebo hluboce rafinovana surova nafta 8042-47-5/232-455-8:
92045-45-9/295-426-9, vypIni Concawe

67/548/EHS:
%: Cislo Cislo ES: Req. &. Chemicky nazev: Klasifikace podle Pozn.:
CAS: REACH: nebezpedi:
>50 - - - Hluboce rafinovany mineralni - L
olej
10-20 - - - Aminova mydla -
1-56 - - - Glykol polymer, roztok -
1-5 66204-44-2 266-235-8 - 3,3'-Methylen-bis-[5 Xn;R21/22 C;R34 R52
-methyloxazolidin]
1-5 68920-66-1 500-236-9 - Alkoholy, C16-18, ethoxylované Xi;R41
<1 55406-53-6 259-627-5 - 3-Jodo-2-propynyl-butyl Xn;R20/22 Xi;R37-R41
karbamat R43 N;R50
Poznamky: L: DMSO<3% (IP 346)
GHS/CLP:
%: Cislo Cislo ES: Regq.&. Chemicky nazev: Klasifikace podle Pozn.:
CAS: REACH: nebezpedi:
>50 - - - Hluboce rafinovany mineralni -
olej
10-20 - - - Aminova mydla -
1-5 B - - Glykol polymer, roztok -
1-5 66204-44-2 266-235-8 - 3,3-Methylen-bis-[5 Acute Tox. 4;H312/332
-methyloxazolidin] Skin Corr. 1B;H314
1-5 68920-66-1 500-236-9 - Alkoholy, C16-18, ethoxylované Eye Dam. 1;H318
<1 55406-53-6 259-627-5 - 3-Jodo-2-propynyl-butyl Acute Tox. 4;H302/332
karbamat Eye Dam. 1;H318
Skin Sens. 1;H317
STOT SE 3;H335
Aquatic Acute 1;H400
Odkazy: Aminova mydla, Smés :EINECS no. 233-139-2 ; 232-304-6; 205-483-3; 203-049-

8, 201-162-7; 203-055-0
SMES NA BAZI: < 5.5% Kyselina borita
PIné znéni R-vét a vét o nebezpecnosti je uvedeno v oddile 16.
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Nazev vyrobku: ToolWay E 655 Stranka: 4/11
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ODDIL 4: POKYNY PRO PRVNI POMOC
4.1 Popis prvnf pomoci

Okamzité odneste postiZzeného od zdroje expozice. B&zna prvni pomoc ve formé symptomatické |éCby by se
méla poskytnout vzdy, pokud jsou pochybnosti ohledné konkrétni [6&by.

Vdechovani: PFesurite se na Cerstvy vzduch a setrvejte v klidu. Vyplachnéte nos a Usta vodou.
PTi trvajicim drazdéni v krku nebo kasli: Vyhledejte Iékaie a vezméte s sebou tyto
instrukce.

Kontakt s kizi: OkamZité svléknéte znecistény odév a omyjte kaZi vodou a mydlem. P¥i

jakychkoli trvajicich potizich pfivolejte Iékafskou pomoc. Vyrobek, ktery vnikl pod
vysokym tlakem pod kuZi, zpusobi vaZnou situaci a vyzaduje OKAMZITOU Ié¢bu
vV nemocnici.

Kontakt s oéima: Ihned zacnéte vyplachovat dostateénym mnozstvim vody a pokradujte nejméné
15 minut. Odstrarite popf. kontaktni Gocky a co nejvice roztahnéte oéni vicka.
Jestlize draZdéni neustava: Vyhledejte sluzbu prvni pomoci a vezméte s sebou
tuto kartu bezpecénosti.

Poziti: Nevyvolavejte zvraceni. Pfivolejte Iékafskou pomoc.

4.2 NejduleZit&jSi akutni a opoZd&né symptomy a G&inky

Symptomy/icinky: BlizSi informace ohledné zdravotnich vlivd a symptoma viz oddil 11.

4.3 Pokyn tykajfcl se okamZité I6kafské pomoci a zvi4Stniho oZetfent

Lékarska pomoc/o$etieni: Neznamé.

ODDIL 5: OPATRENI PRO HASENI POZARU

5.1 Hasiva

Hasici prostredky: Pfi haSeni pouzivejte pénu, kysli¢nik uhlicity nebo prasek.
Nepouzivejte vodu jako hasici prostiedek.

6.2 Zviatni nebezpe&nost vyplyvaiicf z latky nebo smasi

Zvlastni nebezpedi: Zahfivany produkt mize uvolfiovat hoflavé pary Spalovani mize uvolfiovat
drazdivy dym
Pfi nedokonalém spalovani muze vznikat oxid uhelnaty (CO)
Ohen v uzavienych prostorach mize rozdélavat pouze progkoleny personal.
Nadoby vystavené tepelnému vlivu se ochladi rozpragovanou vodou a odstrani z
mista pozaru, jestlize piitom nehrozi Zadné riziko.

5.3 Pokyny pro hasite

Ochranné prostiedky pro Pouzivejte vhodny dychaci pfistroj.
hasice:




BEZPECNOSTNI LIST

Nazev vyrobku: ToolWay E 655 Stranka: 5/11
Nahrazuje datem: 2012-05-21 Datum posledni 2012-05-21
Cislo vyrobku: y8b: CzZ-CS/.0

ODDIL 6: OPATRENI V PRIPADE NAHODNEHO UNIKU

6.1 Opatenl na ochranu osob, ochranné prostfedky a nouzové postupy

Individuaini bezpeé&nostni Oznacte misto Uniku materialu.
opatreni:

6.2 Opatieni na ochranu Zivotntho prostfedi

Bezpecnostni opatieni Vyvarujte se vypousténi do kanalizace.
pro ochranu Zivotniho

prostredi:

6.3 Me a materiél pro omezeni tiniku a pro &igt&ni

Postupy pfi odklizeni: Zachytte unikly material do pisku nebo hliny. K odstran&ni uniklého materialu
pouzijte kusy latky nebo material absorbujicim olej. Kontaktujte mistni Urady v
piipadé rozliti/rozsypu do kanalizace/vodniho prostiedi.

Voda: Izolujte unikly material od okolniho prostredi a zachraite co moznéa
nejvice. Mensi mnoZstvi Ize zachytit pomoci vhodnych absorbentd.

6.4 Odkaz na jiné oddily
Odkazy: Ohledné individualnich ochrannych prostfedku viz bod 8. Zneskodiovani odpadu
viz bod 13.

ODDIL 7: ZACHAZENI A SKLADOVANI
7.1 Opatieni pro bezpe&né zachézeni

Zachazeni: Dodrzujte doporugené hygienické postupy pro nakladani s chemickymi latkami.
Vyhnéte se vdechovani olejového oparu a kontaktu s pokoZkou a ogima.
Vyvaruijte se del$iho a opakovaného kontaktu s olejem, zvlasté pouzitym.

Technické bezpeénostni Pfi praci pouZivejte postupy, pfi nichz dochazi k minimalnimu vytvafeni olejové
opatfeni: mihy.

Technické bezpe&nostni Pfi praci s horkym olejem mGzZe byt nutna mechanicka ventilace.

opatieni:

7.2 Podminky pro bezpe&né skiadovanf l4tek a smési vEetnd nesluditelnych latek a smés(

Technicka bezpeénostni Skladujte spravnym zptisobem, aby nedoslo k tniku materialu ani olejovych par.
opatfeni pfi skladovani:

Podminky skladovani: Nejlépe prikryté. Uchovavejte kontejnery v poloze na boku, aby byl jejich pinici

otvor pod hladinou kapaliny. Skladovat nevystavené mrazu a v uzavieném
ptvodnim obalu.

7.3 Specifické kone&né/specifickd kone&né pouZiti

Specifické kone&né / Nepodstatné.

specificka koneéna pouZiti:
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ODDIL 8: OMEZOVANI EXPOZICE/OSOBNI OCHRANNE PROSTREDKY
8.1 Kontrolnf parametry

Maximalni pfipustné koncentrace pro pracovni pasmo:

Cislo CAS: Chemicky nazev: Jako: Pripustné koncentrace: Typ: Poznamky: Odkazy:
- Oleje mineralni (aerosol) - 5 mg/m3 PEL - HLL
- 10 mg/m3  NPK-P -

8.2 Omezovani expozice

Technicka opatieni:

Prostiedky pro ochranu rukou:

Ochrana oéi:

Ochrana kuze:

Hyagienicka opatieni:

Musi byt zabezpec&ena efektivni ventilace. Musi se dodrZovat maximalni
pfipustné koncentrace a omezit na minimum nebezpeéi vdechovani para
olejové mihy.

Pouzivejte ochranné rukavice. Doporuduje se pouzivat rukavice z Vitonu nebo
nitrilové pryze.

PouZivejte ochranné bryle/ochranny &tit.

Noste vhodny odév, aby se rozumné zabranilo predpokladanému kontaktu s
kazi.

Dodrzujte doporugené hygienické postupy pro nakladani s chemickymi latkami.
Olej vzdy rychle odstrarite vodou a mydlem nebo prostiedkem na ogisténi
kaze. NepouZivejte organicka rozpoustédla. Nepouzivejte olejem zadpinény
odév nebo obuv a nikdy si nedavejte olejem nasaklé hadry do kapes.

ODDIL 9: FYZIKALNI A CHEMICKE VLASTNOSTI

9.1 Informace o zékladnich fyzikélnich a chemickych viastnostech

Vnéjsi vzhled:

Bod varu:

Bod vzplanuti:
Rychlost odparovani:
Tlak pary:

Hustota pary:

Relativni hustota:

Rozpustnost:
Viskozita:

9.2 Dals[ informace
Dal8i udaje:

Kapalina.
Nahnédly.
Zapach oleje. Mdly. Amin.

Koncentrat: ~9.2
Roztok.: ~9.2 (5%)

>100°C

Neni k dispozici.
Neni k dispozici.
Neni k dispozici.
Neni k dispozici.

~950 kg/m3
ASTM D 4052 (15°C)

Organicka rozpoustédia.

Neni k dispozici.

Emulgovatelny ve vodé.
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ODDIL 10: STALOST A REAKTIVITA

10.1 Reaktivita

Reaktivita: Z&dné znamé.

10.2 Chemick4 stabilita

Stabilita: Stabilni za normalnich teplot.

10.3 MoZnost nebezpe&nych reakel

Nebezped&né reakce: Z&dné znamé.

10.4 Podminky, kterym je tfeba zabranit

Skupenstvi / materiélv, jichz  Neni k dispozici.

se doporuéuje vyvarovat:

10.5 Neslutitelné materiély

Nesluditelné materialy: Silné oxiduijici latky.

10.6 Nebezpe&né produkty rozkiadu

Nebezpecéné rozkladné PTi pouZziti konzervaéni prostfedek (N,N-metylen-bismorpholin) uvolni

produkty: formaldehyd. PFi zahfivani a pozaru mohou vznikat kysli¢nik uhelnaty, kysli¢nik

uhlicity a nizkomolekularni uhlovodiky.

ODDIL 11: TOXIKOLOGICKE INFORMACE
11.1 Informace o toxikologickych G&incich

Vdechovani: Vdechovani olejové mlhy nebo par, které se vytvareji pfi zahfivani produktu,
drézdi dychaci organy a zpusobuje drazdéni v krku a kasel.

Kontankt s kGzi: Ma drazdivé ucinky.

Kontakt s o¢ima: Drazdivy, muze zpUsobit zEervenani a bolest.

Poziti: Akutni toxicita niz8iho fadu, ale vdechnuti a nasledné poZiti a daveni maze

Zvlastni Gcinky:

zpUsobit zavaznou a potencialné smrtelnou chemickou pneumonitidu.
Obsahuje 3-Jodo-2-propynyl-butyl karbamat. Mize vyvolat alergickou reakei.
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ODDIL 12: EKOLOGICKE INFORMACE

12.1 Toxicita

Ekotoxicita: Neni Skodlivy pro vodni organismy. O¢ekéavana hodnota LC/EC50 > 100 mg/I
12.2 Perzistence a rozloZitelnost

Rozlozitelnost: Potencialné odbouratelny, avsak pietrvava v prostiedi po dlouha obdobi.
12.3 Bioakumula&ni potenciél

Bioakumulativni potencial: Obsahuje komponenty, které se mohou hromadit v organizmu. (logPow > 3)
12.4 Mobilita v pidé

Pohyblivost: Udaje nejsou k dispozici.

12.5 Vysledky posouzeni PBT a vPvB

PBT/vPvB: Nepodstatné.

12.6 Jiné nepiiznivé G&inky

Jiné nepfiznivé Uginky: Film oleje muze zpUsobit fyzické poskozeni organizm( a naruovat transport

kysliku v pfechodové zéné mezi fazemi vzduch/voda nebo voda/vzduch
Pozn.: VySe uvedené informace se tykaji:Hluboce rafinovany mineralini olej,
DMSO<3% (IP 346)

ODDIL 13: POKYNY PRO ODSTRANOVANI
13.1 Metody nakiédéni s odpady

Odpad je klasifikovan jako nebezpe&ny. Rozsypany (rozlity) material a jeho zbytky se likviduji v souladu s
poZadavky prislusnych mistnich Gfadu.

Odpad v podobé zbytk: Kod odpadu: 12 01 09

Znecistény obal: Doporucuije se likvidace ve schvalenych zafizenich.
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ODDIL 14: INFORMACE PRO PREPRAVU

Vyrobek neni uveden v mezinarodnich pfedpisech o prepravé nebezpeéného nakladu (IMDG, IATA, ADR/RID).
14.1 Cislo OSN

Cislo UN: -

14.2 Nélezity ndzev OSN pro zésilku

Spravny dodaci nazev: -

14.3 Trida/tfidy nebezpeé&nosti pro pfepravu

Tida: :

14.4 Obalové skupina

14.5 Nebezpetnost pro Zivotni prostfedi

Znedidtuje more: -

Latka ohroZujici Zivotni -
prostredi:

14.6 ZviaStni bezpe&nostni opatfenl pro uZivatele

Zvlastni bezpeénostni -
opatreni.

14.7 Hromadn4 pfeprava podle pfflohy Il MARPOL 73/78 a pfedpisu IBC

Hromadna preprava: -
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ODDIL 15: INFORMACE O PREDPISECH

15.1 Nafizenl tykajicl se bezpe&nosti, zdravl a Zivotniho prostfedi/specifické pravni pfedpisy tykajic se latky

nebo smési

Narodni predpisy: ZAKON 356/2003 Sb. o chemickych latkach a chemickych pfipravcich a o zméné
nékterych zakonu.
Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) &. 1907/2006 ze dne 18. prosince
2006 o registraci, hodnoceni, povolovani a omezovani chemickych latek, o
zfizeni Evropské agentury pro chemické latky, o zméné smérnice 1999/45/ES a o
zruSeni nafizeni Rady (EHS) €. 793/93, nafizeni Komise (ES) &. 1488/94,
smérnice Rady 76/769/EHS a smérnic Komise 91/155/EHS, 93/67/EHS,
93/105/ES a 2000/21/ES, se zménami.
Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) &. 1272/2008 ze dne 16. prosince
2008 o klasifikaci, oznaovani a baleni latek a smési, 0 zméné a zrudeni smérnic
67/548/EHS a 1999/45/ES a o zméné nafizeni (ES) ¢. 1907/2006 v&etné zmén.
232 Vyhlaska ze dne 20. dubna 2004, kterou se provadgji néktera ustanoveni
zakona o chemickych latkach a pfipravcich a o zméné nékterych zakond, tykajici
se klasifikace, baleni a oznacovani nebezpeénych chemickych latek a
chemickych pfipravki se zmé&nami.
231 Vyhlaska ze dne 20. dubna 2004, kterou se stanovi podrobny obsah
bezpecnostniho listu k nebezpeéné chemické latce a chemickému pfipravku, se
zménami.
361/2007 NARIZENI VLADY ze dne 12. prosince 2007, kterym se stanovi
podminky ochrany zdravi pfi praci.
Vyhlaska ¢. 381/2001 ze dne 17. fijna 2001, kterou se stanovi Katalog odpadd,
Seznam nebezpecnych odpadt a seznamy odpadt a statd pro ugely vyvozu,
dovozu a tranzitu odpadl a postrup pfi udélovani souhlasu k vyvozu, dovozu a
tranzitu odpadl (Katalog odpadu) a vyhlaska ¢. 376/2001 ze dne 17. fijna 2001 o
hodnoceni nebezpe&nych viastnosti odpadd.

15.2 Posouzeni chemické bezpe&nosti
Status CSA: Nepodstatné.
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ODDIL 16: DALS[ INFORMACE

UZivatel musi byt informovan o spravném pracovnim postupu a obeznéamen s obsahem t&chto instrukci.

Platna legislativa. Informace od dodavatele(-(i) surovin. CONCAWE Report 11/10 Klasifikace nebezpecnosti a
oznacovani ropnych latek v ramci Evropského hospodarského prostoru EEA v roce 2010.

Podrobnéjsi technické informace viz na§ Technicky list tohoto vyrobku a dal§i technické dokumentace.

Odpadovy olej:

Chraiite si zdravi - vyhybejte se del$imu a opakovanému kontaktu s k(i Myt vodou a mydlem. Chraiite zivotni
prostiedi - je zakazano vypoustét do pudy, vodnich toktl a kanalizace. V otazkéach zneskodnéni odpadového
oleje se obrat'te na mistni ufady.

Znéni R-vét a prehled udajl o
nebezpecnosti:

R20/22 Zdravi 8kodlivy pfi vdechovani a pfi poziti.
R21/22 Zdravi 8kodlivy pfi styku s kuZi a pfi poziti.

R34 Zpusobuje poleptani.

R36/38 Drazdi oci a kizi.

R37 Drazdi dychaci orgény.

R41 Nebezpeci vazného poskozeni o&i.

R43 Muze vyvolat senzibilizaci pfi styku s kiizi.

R50 Vysoce toxicky pro vodni organismy.

R52 Skodlivy pro vodni organismy.

H302/332 Zdravi Skodlivy pfi poZiti a pfi vdechovani.
H312/332 Zdravi 8kodlivy pfi styku s kuzi a pfi vdechovani.
H314 Zpusobuje t&zké poleptani kize a poskozeni od&i.
H317 MuzZe vyvolat alergickou kozni reakci.

H318 Zpusobuje vazné poskozeni oéi.

H335 MuZe zpusobit podrazdéni dychacich cest.
H400 Vysoce toxicky pro vodni organismy.

Informace v tomto listu predstavuji nage aktuaini tdaje a jsou spolehlivé za predpokladu, Ze je vyrobek pouzivan
za pfedepsanych podminek a v souladu s Ugelem pouziti uvedenym na obalu, pfip. v technické pfirucce.
Odpovédnost za jakékoli jiné pouZiti vyrobku, zahrnuijici jeho pouzivani ve spojeni s jinymi vyrobky nebo jinymi
procesy, nese uzivatel.
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ADVANCED TECHNOLOGY

Polosynteticka fezna kapalina

Popis produktu

ToolWay S 455 N je biostabilni fezna kapalina uréena k obrabéni zeleznych kov( a lehkych operaci hliniku. Je uréena pro lehké a
stfedné tézké obrabéci operace.

Aplikace a rozsah pouZiti

ToolWay 5455 N je urcena ke strojnimu obréabéni litiny, oceli, véetn legovanych a slitin hliniku. ToolWay S 455 N je fezna
kapalina s dobrymii mazacimi vlastnostmi zaji§tujicimi dlouhou ¥ivotnost nastroji a vysokou kvalitu obrab&nych povrchd. Je
urtena pro jednotkové stroje i centrélni systémy. Pracuje v rozsahu tvrdosti vody 5 ~ 25 dH.

Charakteristika a vyhody

- Velmi dobra biostabilita zaruéuje dlouhou Zivotnost mixu.

- Vynikajici antikorozni vlastnosti

- Zajistuje Cisté pracovni prostfedi a ma vynikajici oplachové vlastnosti.

- Je hygienicky a nezapachd, $etrny pfi styku mixu s pokozkou.

- PFi pfipravé emulze pfidavat koncentrat do vody.

- Pfi kontaktu s koncentratem je nutno dodriovat bezpe&nostni predpisy.

Doporuéena pracovni koncentrace

- Frézovani, brouseni, soustruzeni 4% - 6%
- Rezéni zavitd, vrtani a vyvrtavani, fezani 6% - 8%
- PFi kontaktu s koncentratem je nutno dodrzovat bezpe&nostni predpisy.

Manipulace a skladovani

Vyhnéte se kontaktu s kiizi. Po kontaktu s ki ditkladné omyjte vodou a mydlem.
Produkt skladujte uvnit¥ pfi teploté od 5°C do 30°C.

Technicka data

Charakteristika Metoda Jednotka Typicka hodnota

Hustota pfi 15 °C ASTM D 4052 kg/m3 1017

pH pfi 5% obj. kah. voda - - 9,4
Vzhled emulze pfi 5% obj. Vizudiné - prihlednd
P&néni tend./stab. - 5% obj. SST 124 mi 0/0
Ochrana pred korozi, litina p¥i 2% IP 125 - 0/0-0
Viskozita pfi 40°C ASTM D 445 mmZ/s 38
Obsah oleje - % 18

Barva Vizudlné - Zlutd
Refrakéni index SLTM143 - (19

Www.at—oil.cz @ seT1Ton

ADYANSED TICHNOILDGY

sidlo: Provozovna 1c 63992809
AT OIL s.r.o. AT OIL 5.r.0. DIC: CZ63992809
ul. 17. listopadu S259/8 Pavowv 123 Telefon: +420 567 300 252

S86 01 Jihlava 586 01 sihlava Fax: +A420 S67 770 698
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Nahrazuje datem: 2012-05-21 Datum posledni 2012-05-21
Cislo vyrobku: $Y%8D: Cz-CS/1.0

ODDIL 1: IDENTIFIKACE LATKY/SMESI A SPOLECNOSTI/PODNIKU

1.1 Identifikator vyrobku
Nazev vyrobku: ToolWay S 455

podle Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) €. 1907/2006 (REACH)

Rozmeéry obalu: -
1.2 Pifsludné ur&end pouZiti latky nebo smési a nedoporu&ena pouZiti

Pouziti: Obrabéni kovu

1.3 Podrobné (daje o dodavateli bezpe&nostniho listu

Dodavatel: Statoil Poland Sp. z o.0.
Tomasz Piergies
ul. Lublahska 38
31-476 Krakéw, Polska
Tel:+48 12 415 70 00

Svenska Statoil AB

Box 194

SE-149 22 Nynashamn
Tel:+46 8 429 60 00
www.statoillubricants.com

Zodpovédny za autorizovani  Milan Kopp smkp@statoilfuelretail.com
bezpe&nostniho listu: Marie-Louise Linderoth smle@statoilfuelretail.com

1.4 Telefonnf &fslo pro naléhavé situace

Nouzové telefonni &islo: Toxikologické informacni stredisko
+420 224 91 9293 / 5402
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ODDIL 2: IDENTIFIKACE NEBEZPECNOSTI
2.1 Klasifikace latky nebo smési

67/548/EHS: Vyrobek byl klasifikovan: Xi;R36/38
Uginky na lidské zdravi Drazdi oci a kazi. Pri pouziti konzervaéni prostiedek (N,N-metylen-bismorpholin)

uvolni formaldehyd.
Obsahuje: 3-Jodo-2-propynyl-butyl karbamat. MGze vyvolat alergickou reakai.

2.2 Prvky oznadeni

Drazdivy
R36/38 Drazdi o¢i a kuzi.
S26 Pfi zasaZeni o¢i okamzité diikladné vyplachnéte vodou a vyhledeijte lékarskou
pomoc.
S36/37/39 Pouzivejte vhodny ochranny od&v, ochranné rukavice a ochranné bryle nebo

obli¢ejovy stit.
Obsahuje 3-Jodo-2-propynyl-butyl karbamat. Mtize vyvolat alergickou reakci.

2.3 DalSi nebez ost
PBT/vPvB: Nepodstatné.
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ODDIL 3: SLOZENI/INFORMACE O SLOZKACH

hluboce rafinovany nerostny olej = Nazev skupiny surové nafty, nespecifikované ¢.CAS / EINECS:101316-72-
7/309-877-7; 74869-22-0/1278-012-2; 64742-62-7/265-166-0; 64742-53-6/265-156-6; 64742-52-5/265-155-0;
64742-56-9/265-159-2; 64742-54-7/265-157-1; 64742-57-0/265-160-8, DMSO<3% (IP 346) nebo Nazev skupiny
gasoil, nespecifikovan 64742-46-7/265-148-2 nebo hluboce rafinovana surova nafta 8042-47-5/232-455-8;
92045-45-9/295-426-9, vyplni Concawe

67/548/EHS:
%: Cislo Cislo ES: Reg. ¢. Chemicky nazev: Klasifikace podle Pozn.:
CAS: REACH: nebezpedi:
>25 - - B Hluboce rafinovany mineraini - L
olej
10-20 - - - Aminova mydla -
1-5 - - - Glykol polymer, roztok -
1-5 66204-44-2 266-235-8 - 3,3'-Methylen-bis-[5 Xn;R21/22 C;R34 R52
-methyloxazolidin]
1-5 - - - Mastny alkohol, ethoxylované  Xi;R38
1-5 68920-66-1 500-236-9 - Alkoholy, C16-18, ethoxylované Xi;R38
<1 55406-53-6 259-627-5 - 3-Jodo-2-propynyl-butyl Xn;R20/22 Xi;R37-R41
karbamat R43 N;R50
Poznamky: L: DMSO<3% (IP 346)
GHS/CLP:
%: Cislo Cislo ES: Reg. &. Chemicky nazev: Klasifikace podle Pozn.:
CAS: REACH: nebezpedi:
>25 - - - Hluboce rafinovany mineraini -
olej
10-20 - - - Aminova mydla -
1-5 - - - Glykol polymer, roztok =
1-5 66204-44-2 266-235-8 - 3,3'-Methylen-bis-[5 Acute Tox. 4;H312/332
-methyloxazolidin] Skin Corr. 1B;H314
1-5 - - - Mastny alkohol, ethoxylované  Skin Irrit. 2;H315
1-5 68920-66-1 500-236-9 - Alkoholy, C16-18, ethoxylované Skin Irrit. 2;H315
<1 55406-53-6 259-627-5 - 3-Jodo-2-propynyl-butyl Acute Tox. 4;H302/332
karbamat Eye Dam. 1;H318
Skin Sens. 1;H317
STOT SE 3;H335
Aquatic Acute 1;H400
Odkazy: Aminova mydla, Smés : EINECS no. 233-139-2 ; 232-304-6; 205-483-3; 201-162-

7;203-055-0
SMES NA BAZI: < 5.5% Kyselina borita
PIné znéni R-vét a vét o nebezpetnosti je uvedeno v oddile 16.




BEZPECNOSTNI LIST

Nazev vyrobku: ToolWay S 455 Stranka: 4/11
Nahrazuje datem: 2012-05-21 Datum posledni 2012-05-21
Cislo vyrobku: syEsD: Cz-CS/1.0

ODDIL 4: POKYNY PRO PRVNI POMOC

4.1 Popis prvni pomoci

Okamzité odneste postizeného od zdroje expozice. Bé€zna prvni pomoc ve formé symptomatické IéEby by se
méla poskytnout vzdy, pokud jsou pochybnosti ohledné konkrétni 1éCby.

Vdechovani: Presunte se na Cerstvy vzduch a setrvejte v klidu. Vyplachnéte nos a Usta vodou.
Pri trvajicim drazdéni v krku nebo kasli: Vyhledejte Iékare a vezméte s sebou tyto
instrukce.

Kontakt s kizi: Okamzité svléknéte znedistény odév a omyjte kdzi vodou a mydlem. Pfi

jakychkoli trvajicich potiZich privolejte Iékaifskou pomoc. Vyrobek, ktery vnikl pod
vysokym tlakem pod kiiZi, zptisobi vaznou situaci a vyZaduje OKAMZITOU lé&bu
vV nemochici.

Kontakt s o€ima: Ihned zaénéte vyplachovat dostateénym mnozstvim vody a pokracujte nejméné
15 minut. Odstrarite popf. kontaktni ocky a co nejvice roztahnéte ocni vicka.
Jestlize drazdéni neustava: Vyhledejte sluzbu prvni pomoci a vezméte s sebou
tuto kartu bezpecnosti.

Poziti: Nevyvolavejte zvraceni. Privolejte Iékéfskou pomoc.

4.2 NejduleZit&jsi akutni a opoZdéné symptomy a Géinky
Symptomy/uginky: Bliz$i informace ohledné zdravotnich vlivii a symptomu viz oddil 11.

4.3 Pol ykajfcl se okamZité |ékai'ské pomoci a zviastniho oSetfenf
Lékarska pomoc/oSetieni: Neznamé.

ODDIL 5: OPATRENI PRO HASENI POZARU

5.1 Hasiva

Hasici prostredky: Pri haseni pouzivejte pénu, kysliénik uhli¢ity nebo prasek.
Nepouzivejte vodu jako hasici prostiedek.

5.2 Zviastni nebezpe&nost vyplyvajicl z latky nebo smési

Zvlastni nebezpedi: Zahtivany produkt mize uvolfiovat hoflavé pary Spalovani mize uvolfiovat
drazdivy dym
PFi nedokonalém spalovani miize vznikat oxid uhelnaty (CO)
Ohen v uzavienych prostorach muze rozdélavat pouze proskoleny personal.
Nadoby vystavené tepelnému vlivu se ochladi rozprasovanou vodou a odstrani z
mista pozaru, jestlize pfitom nehrozi zadné riziko.

5.3 Pokyny pro hasite

Ochranné prostiedky pro Pouzivejte vhodny dychaci pristroj.
hasice:
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ODDIL 6: OPATRENI V PRIPADE NAHODNEHO UNIKU
6.1 Opatfenf na ochranu osob, ochranné prostfedky a nouzové postupy

Individualni bezpeénostni Oznacéte misto Uniku materiélu.

opatfeni:

6.2 Opatfenf na ochranu Zivotniho prosttedi

Bezpecnostni opatieni Vyvarujte se vypousténi do kanalizace.

pro ochranu zivotniho

prostredi:

6.3 Metody a materiél pro omezeni tniku a pro &iténi

Postupy pfi odklizeni: Zachytte unikly material do pisku nebo hliny. K odstranéni uniklého materialu

pouzijte kusy latky nebo material absorbujicim olej. Kontaktujte mistni afady v
pfipadé rozliti/rozsypu do kanalizace/vodniho prostiedi.

Voda: Izolujte unikly material od okolniho prostiedi a zachrante co mozna
nejvice. Mensi mnozstvi Ize zachytit pomoci vhodnych absorbentu.

6.4 Odkaz na jiné oddily

Odkazy: Ohledné individualnich ochrannych prostredki viz bod 8. ZneSkodriovani odpadu
viz bod 13.

ODDIL 7: ZACHAZENI A SKLADOVANI
7.1 Opatieni pro bezpe&né zachézeni

Zachazeni: Dodrzujte doporucené hygienické postupy pro nakladani s chemickymi latkami.
Vyhnéte se vdechovani olejového oparu a kontaktu s pokozkou a o€ima.
Vyvarujte se delSiho a opakovaného kontaktu s olejem, zvlasté pouzitym.

Technické bezpecnostni Pfi praci pouzivejte postupy, pfi nichz dochazi k minimalnimu vytvareni olejové
opatfeni: milhy.

Technické bezpeénostni Pfi praci s horkym olejem mlze byt nutna mechanicka ventilace.

opatreni:

7.2 Podminky pro bezpe&né skiadovani latek a sm&si vEetn& nesluditeinych latek a smési

Technické bezpeénostni Skladujte spravnym zpusobem, aby nedoslo k Uniku materialu ani olejovych par.
opatreni pfi skladovani:

Podminky skladovani: Nejlépe prikryté. Uchovavejte kontejnery v poloze na boku, aby byl jejich plnici

otvor pod hladinou kapaliny. Skladovat nevystavené mrazu a v uzavieném
plvodnim obalu.

7.3 Specifické kone&né/specifickd kone&né pouZitl

Specifické koneéné / Nepodstatné.
specifickd konecna pouZziti:
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ODDIL 8: OMEZOVANI EXPOZICE/OSOBNI OCHRANNE PROSTREDKY

8.1 Kontrolnf parametry

Maximalni pfipustné koncentrace pro pracovni pasmo:

Cislo CAS: Chemicky néazev:

- Oleje mineralni (aerosol) -

8.2 Omezovani expozice

Technické opatreni:

Prostifedky pro ochranu rukou:

Ochrana o¢i:

Ochrana klze:

Hyagienicka opatieni:

Jako: Pripustné koncentrace: Typ: Poznamky: Odkazy:
5 mg/m3 PEL - HLL
- 10 mg/m3  NPK-P -

Musi byt zabezpecena efektivni ventilace. Musi se dodrzovat maximaini
pfipustné koncentrace a omezit na minimum nebezpedéi vdechovani par a
olejové mihy.

Pouzivejte ochranné rukavice. Doporucuje se pouzivat rukavice z Vitonu nebo
nitrilové pryze.

Pouzivejte ochranné bryle/ochranny stit.

Noste vhodny odév, aby se rozumné zabranilo pfedpokladanému kontaktu s
kazi.

Dodrzujte doporucené hygienické postupy pro nakladani s chemickymi latkami.
Olej vzdy rychle odstrafite vodou a mydlem nebo prostiedkem na ocisténi
kdze. Nepouzivejte organicka rozpoustédla. Nepouzivejte olejem zaspinény
odév nebo obuv a nikdy si nedavejte olejem nasaklé hadry do kapes.

ODDIL 9: FYZIKALNI A CHEMICKE VLASTNOSTI
9.1 Informace o zékiadnich fyzikalnich a chemickych viastnostech

Vnéjsi vzhled:

Bod varu:

Bod vzplanuti:
Rychlost odparovani:
Tlak pary:

Hustota pary:
Relativni hustota:

Rozpustnost:
Viskozita:

9.2 Dal&f informace
Dalsi udaje:

Kapalina.
Nahnédly.
Zapach oleje. Mdly.. Amin.

Koncentrat: ~9.9
Roztok.: ~9.4 (5%)

>100°C

Neni k dispozici.
Neni k dispozici.
Neni k dispozici.
Neni k dispozici.

~1023 kg/m3
ASTM D 4052 (15°C)

Organicka rozpoustédia.

Neni k dispozici.

Emulgovatelny ve vodé.
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ODDIL 10: STALOST A REAKTIVITA

10.1 Reaktivita

Reaktivita: Z&dné znamé.

10.2 Chemicka stabilita

Stabilita: Stabilni za normalnich teplot.

10.3 MoZnost nebezpe&nych reakef

Nebezpeéné reakce: Z&dné znamé.

10.4 Podminky, kterym je tfeba zabranit

Skupenstvi / materidly, jichz  Neni k dispozici.

se doporuéuje vyvarovat:

10.5 Neslugitelné materialy

Neslucitelné materidly: Silné oxidujici latky.

10.6 Nebezpet&né produkty rozkladu

Nebezpecéné rozkladné PTi pouziti konzervaéni prostredek (N,N-metylen-bismorpholin) uvolni

produkty: formaldehyd. PFi zahfivani a pozaru mohou vznikat kysliénik uhelnaty, kysliénik
uhliCity a nizkomolekularni uhlovodiky.

ODDIL 11: TOXIKOLOGICKE INFORMACE

11.1 Informace o toxikologickych G&incich

Vdechovani: Vdechovani olejové mihy nebo par, které se vytvareji pfi zahtivani produktu,
drazdi dychaci organy a zpUsobuje drazdéni v krku a kasel.

Kontankt s kazi: Ma drazdivé acinky.

Kontakt s odima: Drazdivy, muze zpusobit z&ervenani a bolest.

Poziti: Ma drazdivé Gcinky. Mlze zpUsobit zvedani zaludku, bolesti Zaludku a zvraceni.

Zvlastni acinky: Obsahuje 3-Jodo-2-propynyl-butyl karbamat. Mize vyvolat alergickou reakei.

Del$i nebo opakovany kontakt s pouZitym olejem muize zpUsobit tézka kozni

onemocnéni, jako je dermatitis.
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ODDIL 12: EKOLOGICKE INFORMACE

12.1 Toxicita
Ekotoxicita: Neni 8kodlivy pro vodni organismy. O&ekavana hodnota LC/EC50 > 100 mgl/l

12.2 Perzistence a rozloZitelnost

RozloZitelnost: Potencialné odbouratelny, avak pfetrvava v prostiedi po dlouha obdobi.

12.3 Bioakumula&ni potenciél

Bioakumulativni potencial: Obsahuje komponenty, které se mohou hromadit v organizmu. (logPow > 3)

12.4 Mobilita v puidé

Pohyblivost: Udaje nejsou k dispozici.
12.5 Vysledky posouzeni PBT a vPvB

PBT/vPvB: Nepodstatné.

12.6 Jiné nepfiznivé Géinky

Jiné nepfiznivé udinky: Film oleje mGze zpusobit fyzické po§kozeni organizmd a naru$ovat transport
kysliku v pfechodové zéné mezi fazemi vzduch/voda nebo voda/vzduch
Pozn.: VySe uvedené informace se tykaji:Hluboce rafinovany mineralni olej,
DMS0<3% (IP 346)

ODDIL 13: POKYNY PRO ODSTRANOVANI
13.1 Metody naki4déni s odpady

Odpad je klasifikovan jako nebezpeény. Rozsypany (rozlity) material a jeho zbytky se likviduji v souladu s
pozadavky pfislusnych mistnich uradu.

Odpad v podobé zbytku: Kod odpadu: 12 01 09

Znecistény obal: Doporucuje se likvidace ve schvalenych zafizenich.
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ODDIL 14: INFORMACE PRO PREPRAVU
Vyrobek neni uveden v mezinarodnich predpisech o piepravé nebezpecného nakladu (IMDG, IATA, ADR/RID).
14.1 Cislo OSN

Cislo UN: -

14.2 NéleZity ndzev OSN pro zasilku

Spravny dodaci nazev: -

14.3 Ttida/tff{dy nebezpe&nosti pro pfepravu
Trida: =

14.4 Obalov4 skupina

14.5 Nebezpednost pro ZivotnI prostfed!
Znedidtuje more: -

Latka ohroZujici Zivotni -

prostredi:

14.6 Zviastn( bezpe&nostni opatfenf pro uZivatele

Zvlastni bezpedénostni -

14.7 Hromadn4 pfeprava podle pfilohy Il MARPOL 73/78 a pfedpisu IBC

Hromadna preprava: Nepodstatné.
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ODDIL 15: INFORMACE O PREDPISECH
15.1 Nafizenf tykajici se bezpe&nosti, zdravi a Zivotniho prostfedi/specifické pravnf pfedpisy tykajicl se latky

nebo smési

Narodni predpisy: ZAKON 356/2003 Sb. o chemickych latkach a chemickych piipravcich a 0 zméné
nékterych zakond.
Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) &. 1907/2006 ze dne 18. prosince
2006 o registraci, hodnoceni, povolovani a omezovani chemickych latek, o
zfizeni Evropské agentury pro chemické latky, 0 zmé&né smérnice 1999/45/ES a o
zrueni nafizeni Rady (EHS) &. 793/93, nafizeni Komise (ES) ¢. 1488/94,
smérnice Rady 76/769/EHS a smérnic Komise 91/155/EHS, 93/67/EHS,
93/105/ES a 2000/21/ES, se zmé&nami.
Nafizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) & 1272/2008 ze dne 186. prosince
2008 o klasifikaci, oznacovani a baleni latek a smési, 0 zméné a zruseni smérnic
67/548/EHS a 1999/45/ES a 0 zmé&né nafizeni (ES) & 1907/2006 véetnd zmén.
232 Vyhlaska ze dne 20. dubna 2004, kterou se provadéji néktera ustanoveni
zakona o chemickych latkach a pfipravcich a 0 zméné nékterych zakond, tykajici
se klasifikace, baleni a oznagovani nebezpeénych chemickych latek a
chemickych pfipravkii se zménami.
231 Vyhlaska ze dne 20. dubna 2004, kterou se stanovi podrobny obsah
bezpecnostniho listu k nebezpe&né chemické latce a chemickému pfipravku, se
zménami.
361/2007 NARIZENI VLADY ze dne 12. prosince 2007, kterym se stanovi
podminky ochrany zdravi pfi praci.
Vyhlagka €. 381/2001 ze dne 17. fijna 2001, kterou se stanovi Katalog odpadu,
Seznam nebezpeénych odpadt a seznamy odpad( a statu pro Ucely vyvozu,
dovozu a tranzitu odpadu a postrup pfi ud&lovani souhlasu k vyvozu, dovozu a
tranzitu odpadu (Katalog odpadd) a vyhlagka &. 376/2001 ze dne 17. fijna 2001 o
hodnoceni nebezpe&nych viastnosti odpadu.

15.2 Posouzeni chemické bezpe&nosti

Status CSA: Nepodstatné.
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ODDIL 16: DALSI INFORMACE

UzZivatel musi byt informovan o spravném pracovnim postupu a obezndmen s obsahem t&chto instrukei.

Platna legislativa. Informace od dodavatele(-) surovin. CONCAWE Report 11/10 Klasifikace nebezpe&nosti a
oznacCovani ropnych latek v ramci Evropského hospodafského prostoru EEA v roce 2010.

Podrobnéjsi technické informace viz na$ Technicky list tohoto vyrobku a dal$i technické dokumentace.

Odpadovy olej:

Chraiite si zdravi - vyhybeijte se delSimu a opakovanému kontaktu s kGzi. Myt vodou a mydlem. Chrarite Zivotni
prostiedi - je zakdzano vypoustét do pudy, vodnich tok( a kanalizace. V otazkach zne$kodnéni odpadového
oleje se obrat'te na mistni Giady.

Znéni R-vét a prehled udaju o
nebezpecnosti:

R20/22 Zdravi Skodlivy pfi vdechovani a pfi poziti.
R21/22 Zdravi Skodlivy pfi styku s k(zi a pfi poZiti.

R34 Zpulsobuje poleptani.

R36/38 Drazdi o¢i a kuzi.

R37 Drazdi dychaci organy.

R38 Drazdi kuzi.

R41 Nebezpeci vazného poskozeni oéi.

R43 Muze vyvolat senzibilizaci pfi styku s kizi.

R50 Vysoce toxicky pro vodni organismy.

R52 Skodlivy pro vodni organismy.

H302/332 Zdravi 8kodlivy pii poZiti a pfi vdechovani.
H312/332 Zdravi 8kodlivy pfi styku s kuzi a pfi vdechovani.
H314 ZpUsobuje téZké poleptani kiize a poskozeni odi.
H315 Drazdi kuzi.

H317 MuzZe vyvolat alergickou kozni reakci.

H318 Zplsobuje vazné poskozeni oéi.

H335 Muize zpusobit podrazdéni dychacich cest.
H400 Vysoce toxicky pro vodni organismy.

Informace v tomto listu pfedstavuiji nase aktuaini tdaje a jsou spolehlivé za predpokladu, Ze je vyrobek pouzivan
za piedepsanych podminek a v souladu s G¢elem pouZiti uvedenym na obalu, prip. v technické piiruéce.
Odpovédnost za jakékoli jiné pouZiti vyrobku, zahrnujici jeho pouZivani ve spojeni s jinymi vyrobky nebo jinymi
procesy, nese uzivatel.
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Ve vyrobku nejsou obsaZeny:
Mineraini olgj, chior, dusitany, latky
odstepujicl dusitan, bor, distanolamin,
NDELA, silikeny, PCB, PCT, TCDD a jiné
latky obsahujici dioxiny.

\Wrobsk se sndsi se vsami obvyklymi
materialy pouZivanymi ve strojirenstvi

BEZ OBSAHU CHLORU
R R e R i e R R R

Vasco 1000

Art. 2800

Popis Vasco 1000 je vysoce
vykonna chladici a mazaci
latka na bazi pfirodniho
esteru (fepkovy olej)
misitelna s vodou. Je uni-
verzalné pouzitelna v obla-
sti obrabéni a je vhodna
pro vSechny materialy.

Lze ji obzvlaté doporudit
pro vysoce legované oceli.

Pozor:

Vasco 1000 zamrza. Fli skia-
dovani chranit pfed mrazem.

Hlavni Stfedni az nejtézsi
oblast pouziti obrabéni a brougeni.

Vasco 1000 Chladici a mazaci latky na bazi rostlinnych estert

Diky zvla$tnim viastnostem pfirodnich
esterl umozriuje Vasco 1000 nejvyssi
fezny vykon a hodnoty fezu u obra-
béni bez nasazeni chlorovanych
EP-pfisad.

Vyrobkem Vasco 1000 VAm poskytu-
jeme nejvice osvédCenou chladici

a mazaci latku na bazi pfirodniho
esteru. Vyrobek Vasco od firmy
Blaser Swisslube je dnes po celém
svéte nejCasteji pouzivanou rostlinnou
chladici a mazaci latkou.

Zékladni olej se sklada z piné
rafinovaného fepkoveho oleje v
potravinarské kvalité.

Srovnani zakladnich vlastnosti:
Vykonnost vyrobku Vasco 1000
spociva v pfirozené struktuie
olejovych molekul. Tyto molekuly
jsou oproti mineralnimu oleji polarni

a na povrchu obrabéného pfedmetu
jsou uspofadany jako malé magnety.
Tim vznika kompaktni, vykonny kluzny
film, coz v kontaktu s ocbrabénym
kusem a nastrojem pfinasi rozhodujici
pifadnosti a vyhody, napf. podstatnym
zplUsobem zvysi pohltivost v tlaku.

Na bazi mineralniho oleje: Na bazi rostlinného oleje:
nepolarni molekuly polarni molekuly

nepolarni molekula

polarni molekula

P
S
hydrofobni hydrofilni

g

hydrofobni

husty film maziva,
pevny v tahu

povrch obrabéného kusu
peiens e e s e

. povrch obrabéného kusu




L]

Péce

Dodate¢néa konzervace nebo dodate¢né ovladani
chemikaliemi odpada.

Pro zaru¢eni spolehlivého fungovani emulze
postacuje pravidelné odstranéni (kapového
oleje Skimmerem nebo odsatim a odfiltrovani
pevnych latek.

Pro doplfiovani musi byt pouzita emulze
nebo roztok s minimalni koncentraci 0.5%.

Do emulze nebo roztoku nesmi byt nikdy pfidana
Gistd voda nebo &isty koncentrat. Pro zaruceni
ideéiniho fungovani chladici a mazacf latky musi
byt pravidelné pfezkuSovana koncentrace pomoci
refraktometru.

Pfepocitavaci faktory pfi ¢teni
refraktometru Gini:

Blasocut a Vasco: faktor 1.0 =

Grindex 10: faktor 1.6 a
Grindex 10 CO: faktor 1.3

(tzn. abychom zjistili hodnotu
koncentrace, musi byt ¢tena
hodnota nasobena 1.6 ev. 1.3).

pH-hodnota

pH-hodnotu Ize méfit pomoci indikaéniho
papirku nebo elektrometricky. PoZzadované hod-
noty pro pouZité chladici a mazaci latky ¢ini:

4 5 6 7 8 = | 10 N1
Blasocut II
pH 8.5-9.2

4 5 6 s 8 9 10 M
Vasco 1000 II
pH 8.5-9.2

4 5 6 r 8 9 10 1M
Grindex
pH 8.7-9.2

DUlezité wommmmmmsmonrmem s

Neaplikovat Zadné baktericidy, fungicidy, pfisady
pro orchranu pfed korozi nebo podobné
prostfedky.

Koncentrace

Pro zaruéeni bezvadné funkce emulze/roztoku
nesmi byt dané hodnoty niz&i nez pfedepsana
nejnizsi koncentrace.

Koncentrace pii nasazeni ¢ini:

5% 10 15 20 25
Blasocut 2000 CF .

min. 5%, max. 25%
. 5% 10 15 20 25
Blasocut Kombi I...
min. 3%, max. 20%
. 5% 10 15 20 25
Blasocut 2000 Universal ....
min. 5%, max. 25%
5% 10 15 20 25

5% 10 15 20 25
Blasocut BC 35 Kombi l

min. 3%, max. 15%

Blasocut BC 25
min. 5%, max. 15%

5% 10 15 20 25

5% 10 15 20 25

Vasco 1000 ..
min. 5%, max. 15%

5% 10 15 20 25

Blasocut BC 20
min. 5%, max. 15%

Grindex 10
min. 3%, max. 7%

5% 10 15 20 25

Grindex 10 CO |
min. 3%, max.7% i

30%

30%

30%

30%

30%

30%

30%

30%

30%
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Technické informace

ZUBORA 10 H EXTRA
Popis:

¢astecné syntetické, vodou misitelné vysoce vykonné chladici mazivo
na bazi mineralnich olejl

s u€innymi polarnimi EP/AW prisadami

dlouhodobé stabilni

vynikajici ochrana proti korozi

obsazené latky odpovidaji REACH

je dobfe snésena plasty, laky a krycimi vrstvami podle VDI 3035

Vzhledem k nepfitomnosti sekundérnich amint je vylougena, podle dnedniho stavu
znalosti, tvorba nitroamin.

Kromé toho je ZUBORA 10 H EXTRA inhibovana proti tvorb& nitroaminti, to
znamena, ze za piitomnosti sekundarnich amin(i a dusitanu napf. z cizich zavleéenin
nemohou byt tvofeny zadné stabilni N-nitroaminy. Pfi pfekro&eni meznich hodnot pro
dusitan podle TRGS 611 neni nutnd &aste¢na nebo Uplnd vyména pouZivané
emulze.

Typicka charakteristika:

Barva/ DIN ISO 2049 2,0
Hustota/15°C / DIN 51 757 990 kg/m3
Viskozita/20°C / DIN 51 562 180 mm?/s
Hodnota pH (5 %) / DIN 51 369 9,1

Test ocelovych $pon (1:20) / DIN 51 360/T20

Obsah mineralnich oleju 35 %
WGK tfida, koncentrat 2
WGK tfida, emulze (<95 %) 1

Korekéni faktor k uréeni
koncentrace:

Tyto Udaje odpovidaji nasim sou¢asnym znalostem. Nezbavuji zpracovatele povinnosti provadéni vlastnich zkousek. Z nasich Udaji nemohou byt vyvozovéana pravné
zavazna zajiSténi uréitych vlastnosti nebo zplsobilost pro konkrétni Géel pouziti. Piijemce nasich vyrobki je povinen vést v patrnosti a dodrZovat stavajici pravni
predpisy, tykajici se manipulace a uziti vyrobku.

Zeller+Gmelin s.r.o.
Znojemska 119 - CZ-586 01 Jihlava DINEN 10 2001
Ze"er\-q-Gme"n Telefon: 567 307 250 - - Telefax: 567 330 194 §§=
e e ) . zeller-gmelin@zeller-gmelin.cz - www.zeller-gmelin.cz v
Mineraini oleje - Tiskaiské barvy + Chemie I0: 26 88 39 29 — DIC: CZ26883929



Technické informace “

refraktometr 1,1
Pouziti:

Vzhledem k vybéru vysoce t&innych EP/AW pfisad mize byt nasazena ZUBORA 10
H EXTRA ve velmi $iroké oblasti pouziti. PouZiti téchto EP/AW pfisad zpusobuje
znadné prodlouzeni doby pouzitelnosti nastrojii a umoZfiuje opracovani za vysokych
Feznych rychlosti. Timto jsou obrabéci procesy dlouhodobé pozitivné ovlivnény.

Tim je také dana i u velmi obtiznych pracovnich postupl vysoka bezpecnost
procesu. Tato prednost zaruéuje vysokou flexibilitu u nejrozdilnéjsich obrabécich
procesti na centrélnich zafizenich a na jednotlivé pinénych strojich.

ZUBORA 10 H EXTRA je Uspé&&né pouzitelna u nasledujicich obrébécich postupu:

Protahovani - fezani zavitl - vystruZovani - vrtani hlubokych dér - upichovani -
frézovani/valcové frézovani - soustruzeni - vrtani - fezani

Soulad mazacich a protikoroznich vlastnosti za vysokého oplachovaciho G€inku
umoziuji nasazeni ZUBORA 10 H EXTRA u téméf v8ech skupin materilt jako
napf.:

normalné opracovatelné oceli

téZce opracovatelné oceli

nejnesnadnéji opracovatelné oceli/zviasini materialy
8ed4 ocel, sféroocel a temperovana ocel

hlinikové materialy

Nutné koncentrace k pouZiti jsou odvozeny z narognosti obrabéni a obrabénych
materiald.

Doporucéena tvrdost pouzivané vody
12 az 24°dH

Pouzivana koncentrace:

Vrtani/frézovéani cca 5%
Vystruzovani/fezani cca 10%
Skladovani:

Tyto Udaje odpovidaji nasim souéasnym znalostem. Nezbavuji zpracovatele povinnosti provadéni vlastnich zkousek. Z nasich (daji nemohou byt vyvozovéana pravné
zavazna zajidténi urcitych viastnosti nebo zpusobilost pro konkrétni Gcel pouZiti. Pfijemce nasich vyrobkl je povinen vést v patrnosti a dodrZovat stavajici pravni
predpisy, tykajici se manipulace a uZiti vyrobka.

Zeller+Gmelin s.r.0.
Znojemska 119 - CZ-586 01 Jihlava DIN EN IS0 9001

Ze"er\.q.Gme"n Telefon: 567 307 250 - - Telefax: 567 330 194

)

N o " eller-gmelin@zeller-gmelin.cz - .zeller-gmelin.
Mineralni oleje - Tiskai'ské barvy * Chemie ,ZCO,r 29g1 gé 39229513'3'?&: szzv;;v%gzg meiircs



Technicke informace —

Doporuéend teplota skladovani: od +5 °C do max. +40 °C.

Ostatni

Produkt je dermatologicky testovan. TEWL (transepidermalni ztrata vody) potvrzuiji
dobrou kozni snasenlivost.

Chladici maziva ZUBORA a nase vodici a kluzné oleje DIVINOL T 3 EP ISO 32 /
DIVINOL T 6 EP ISO 68 / DIVINOL T 8 EP I1SO 100 / DIVINOL T 12 EP 1SO 220
jsou vzajemné optimainé sladény. Kombinavané pouziti vykazuje vyborné
deemulgadni chovani, to znamena smési emulzi a kluznych oleji se rychle oddéluji.
Vytvéareni ¢ernych skvrn je vylouceno.

Ma-li byt zachovan zvydeny pozadavek na ochranu proti korozi, jako napfiklad u
dopravy mimo zévod, doporuujeme nase ochranné prostfedky proti korozi
obsahujici uhlovodik (Multicor Dewateringfluids), které jsou pfizplsobeny nasim
vodou misitelnym chladicim mazivam.

Vyuzijte, prosim, nas technicky servis. Nasi terenni pracovnici jsou Vam
k dispozici p¥i fFesSeni technickych otazek.

09/2013-22911-7

Tyto Udaje odpovidaji nagim sou¢asnym znalostem. Nezbavuiji zpracovatele povinnosti provadéni vlastnich zkousek. Z nasich udaji nemohou byt vyvozovéana pravné
zavazna zajisténi urditych vlastnosti nebo zpusobilost pro konkrétni Gcel pouziti. Pfijemce nasich vyrobkil je povinen vést v patmosti a dodrzovat stévajici pravni
predpisy, tykajici se manipulace a uziti vyrobku.

Zeller+Gmelin s.r.0.
Znojemska 119 - CZ-586 01 Jihlava (IEGL) W
Z Ze"er‘+Gme||n Telefon: 567 307 250 - - Telefax: 567 330 194 @g
e S 7 3 i ller- in.cz - .zeller- in.
Mineralni oleje  TiskaFské barvy + Chemie 'zce;lloer ggqggns@gzzgef”;gﬁ CCJZZ Zgga;vagzgar gmelin.cz K ’
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Technické informace

ZUBORA 20 H EXTRA
Popis:

vodou misitelné vysoce vykonné chladici mazivo

na bazi mineralnich olejl

s vysokym podilem polarnich EP/AW prisad

dlouhodobé stabilni

obsazené latky odpovidaji REACH

je dobre snasena plasty, laky a krycimi vrstvami podle VDI 3035

Vzhledem k pouziti vysokovroucich primérnich aminii neexistuje podle dnesniho
stavu znalosti zadné nebezpedi tvorby nitroamind.

Kromé& toho je ZUBORA 20 H EXTRA inhibovana proti tvorb& nitroaminl, to
znamena, Zze za pfitomnosti sekundarnich amint a dusitanu napf. z cizich
zavle€enin nemohou byt tvofeny zadné stabilni N-nitroaminy. Pfi pfekro&eni meznich
hodnot pro dusitan podle TRGS 611 neni nutné &aste¢na nebo Uplna vyména
pouzivané emulze.

Typicka charakteristika:

Barva 1,5 DIN ISO 2049
Hustota/15°C kg/m3 980 DIN 51 757
Viskozita/20°C mm?/s 200 DIN 51 562
Hodnota pH (5 % ve vodé) 9,3 DIN 51 369
Test ocelovych Spon (1:20) 0 DIN 51 360/T 2
Obsah mineralnich olejli % 40

WGK-tfida, koncentrat 1

Korekéni faktor k uréeni

koncentrace:

refraktometr 1,1

Pouziti:

Tyto Udaje odpovidaji nasim soucasnym znalostem. Nezbavuiji zpracovatele povinnosti provadéni viastnich zkousek. Z nasich udaji nemohou byt vyvozovana pravné
zavazna zajiSténi uréitych viastnosti nebo zpusobilost pro konkrétni Gdel pouziti. Piijemce nasich vyrobkd je povinen vést v patrnosti a dodrzovat stavajici pravni
predpisy, tykajici se manipulace a uZiti vyrobku.

Zeller+Gmelin s.r.o.

Znojemské& 119 - CZ-586 01 Jihlava DIN EN 1S0 6001
. Zeller-Gmelin Telefon: 567 307 250 - - Telefax: 567 330 194 =
i Pl ) i zeller-gmelin@zeller-gmelin.cz - www.zeller-gmelin.cz
Mineralni oleje - Tiskaf'ské barvy + Chemie 150 26 88 39 29 — DIC: 726883929

®



Technické informace

Vzhledem k vyb&ru vysoce Uginnych EP/AW piisad je ZUBORA 20 H EXTRA
vhodné pro nejtéz8i obrabéci operace veskerych druhli oceli i hliniku ve velmi Siroké
oblasti pouziti. Vyborné se hodi i pro pevné slitiny hliniku s vysokym obsahem

kfemiku.

Zvlasté slozité obrabéci postupy jako vrtani hlubokych dér, vystruzovani, formovani
z&vith atd. jsou zvladany bezproblémoveé. PFi opracovani slitin hliniku se dosahuje
velmi dobré kvality povrchu.

Diky pouziti vybranych surovin je dokonce i pfi vy$8ich koncentracich vyznamné
shizena tvroba pény.

Doporucena tvrdost pouzivané vody:
12 az 24°dH.

Pouzivana koncentrace:

slozité obrabéni (napf. vystruzovani) 8-10 %
stfedné slozité obrabéni (napf. vrtani, frézovani, soustruzeni) 5-7%
Skladovani:

Doporuéena teplota skladovani: od +5 °C do max. +40 °C.

Ostatni

Produkt je dermatologicky testovan. Epikutantni test potvrzuje dobrou kozni
snasenlivost.

Chladici maziva ZUBORA a nase vodici a kluzné oleje Divinol T 3 EP 1SO 32 /
DIVINOL T 6 EP ISO 68 / Divinol T 8 EP ISO 100/ DIVINOL T 12 EP ISO 220 jsou
vzajemné optimalné sladény. Kombinavané pouziti vykazuje vyborné deemulgaéni
chovéani, to znamena smési emulzi a kluznych oleji se rychle oddéluji. Vytvareni
¢ernych skvrn je vylou¢eno.

Ma-li byt zachovan zvy$eny pozadavek na ochranu proti korozi, jako napfiklad u
dopravy mimo zavod, doporu¢ujeme naSe ochranné prostfedky proti korozi

Tyto Udaje odpovidaji nasim sougasnym znalostem. Nezbavuiji zpracovatele povinnosti provadéni viastnich zkousek. Z nasich Gdajli nemohou byt vyvozovana pravné
zavazna zajisténi urditych viastnosti nebo zplsobilost pro konkrétni Ugel pouziti. Piijemce nasich vyrobk( je povinen vést v patrnosti a dodrzovat stavajici pravni
predpisy, tykajici se manipulace a uZiti vyrobku.

Zeller+Gmelin s.r.o. A
Znojemska 119 - CZ-586 01 Jihlava __Monien 15090015
- Zeller-Gmelin Telefon: 567 307 250 - - Telefax: 567 330 194 @
. v e a . zeller-gmelin@zeller-gmelin.cz - www.zeller-gmelin.cz >, y &
Mineralni oleje - Tiskafské barvy « Chemie I50: 26 88 39 29 — DIG: CZ26883929
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Technickeé informace

ZUBORA 20 H ULTRA
Popis:

vodou misitelné vysoce vykonné chladici mazivo
na bazi mineralnich olejl

s vysokym podilem polarnich pfisad

s EP-pfisadami

dlouhodobé stabilni

vyborna ochrana proti korozi

Vzhledem k pouziti vysokovroucich primarnich amini neexistuje podle dne$niho
stavu znalosti zadné nebezpedi tvorby nitroamin(.

Kromé toho je ZUBORA 20 H ULTRA inhibovana proti tvorbé nitroaminl, to
znamend, Ze za prfitomnosti sekundarnich aminl a dusitanu napf. z cizich
zavle€enin nemohou byt tvofeny zadné stabilni N-nitroaminy. Pfi prekroéeni meznich
hodnot pro dusitan podle TRGS 611 neni nutnd ¢asteéna nebo Uplna vymeéna
pouzivané emulze.

Typicka charakteristika:

Barva 1.5 DIN ISO 2049
Hustota/15°C kg/m3 980 DIN 51 757
Viskozita/20°C mm?2/s 325 DIN 51 562
Hodnota pH (5 %) 9,0 DIN 51 369
Test ocelovych Spon (1:20) 0 DIN 51 360/T 2
Obsah mineralnich oleji % 30

Korekéni faktor k uréeni

koncentrace:

Refraktometr 1,1

Tyto Udaje odpovidaji nadim soucasnym znalostem. Nezbavuji zpracovatele povinnosti provadéni vlastnich zkousek. Z nasich Udaji nemohou byt vyvozovéana pravné
zavazna zajisténi urcitych vlastnosti nebo zpusobilost pro konkrétni Ucel pouziti. Pfijemce nasich vyrobkl je povinen vést v patmosti a dodrzovat stavajici pravni
predpisy, tykajici se manipulace a uziti vyrobku.

Zeller+Gmelin s.r.o.

Znojemska 119 - CZ-586 01 Jihlava =L
Ze"erq-Gme"n Telefon: 567 307 250 - - Telefax: 567 330 194
. P v 5 e p ller-gmelin@zeller- lin.cz - w.zeller-gmelin.cz
Mineréini oleje - Tiskafské barvy + Chemie lzg(;x gﬁ gén:igzzgerfns%? 8222‘2;;83329 gmel

)

DIN EN IS0 9001
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Technické informace

Pouziti:

Vzhledem k vybéru vysoce ucinnych aditiv a EP-pfisad je ZUBORA 20 H ULTRA
pouzivé pro opracovani oceli, hliniku a jeho slitin, slitin titanu a napfiklad také u slitin
hlinitku AL 2024 a 7075. EP-pfisady ovliviiuji vyznamné prodlouzeni Zzivotnosti
nastrojil a umoznuji opracovani vysokou feznou rychlosti. Tim je dana také vysoka
bezpecnost pfi velmi tézkych procesech opracovavani. Tato vyhoda zajistuje
vysokou flexibilitu pfedevsim u centralnich obvodu s rliznymi obrabécimi procesy.

Potfebna koncentrace pfi pouziti zavisi na slozitosti obrabéni a houzevnatosti
obrabénych materiald.

Pouzivana koncentrace:

vrtani, frézovani ccab %
soustruzeni, rezani cca 10 %
Skladovani:

Doporucend teplota skladovani: od +5 °C do max. +40 °C.

Chladici maziva ZUBORA a na$e vodici a kluzné oleje DIVINOL T 6 EP ISO 68 /
DIVINOL T 12 EP ISO 220 jsou vzajemné optimalné sladény. Kombinavané pouziti
vykazuje vyborné deemulgaéni chovani, to znamena smési emulzi a kluznych oleju
se rychle oddéluji. Vytvareni ¢ernych skvrn je vylouceno.

Vyuzijte, prosim, nas technicky servis. Nasi terenni pracovnici jsou Vam
k dispozici pfi feSeni technickych otazek.

04/12-29420-0

Tyto Udaje odpovidaji nagim sougasnym znalostem. Nezbavuiji zpracovatele povinnosti provadéni vlastnich zkousek. Z nasich Gdaji nemohou byt vyvozovana pravné
zavazna zaji$téni urditych vlastnosti nebo zpUsobilost pro konkrétni Géel pouZiti. Pfijemce nasich vyrobkd je povinen vést v patrnosti a dodrzovat stavajici pravni
predpisy, tykajici se manipulace a uZiti vyrobka.

Zeller+Gmelin s.r.o.
Znojemska 119 - CZ-586 01 Jihlava DIN EN 150 5001

i Telefon: 567 307 250 - - Telefax: 567 330 194
. Zel Ier\-l-Gme"n zeller-gmelin@zeller-gmelin.cz - www.zeller-gmelin.cz

Mineralni oleje - Tiskafské barvy * Chemie 180 26 88 39 29 — DIG: CZ26883929
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Technické informace

ZUBORA 65 H ULTRA
Popis

¢astecné syntetické, vodou misitelné vysoce vykonné chladici mazivo
neobsahuje bor

na bazi mineralnich oleju

s vysokym podilem polarnich pfisad

s EP prisadami

dlouhodobé stabilni

vyborn& ochrana proti korozi

bez baktericidd

Vzhledem k pouziti primarnich aminl neexistuje podle dneSniho stavu znalosti
zadné nebezpedi tvorby nitroamind.

Kromé toho je ZUBORA 65 H ULTRA inhibovana proti tvorbé& nitroamind, to
znamena, ze za pfitomnosti sekundarnich amind a dusitanu napf. z cizich zavle¢enin
nemohou byt tvofeny zadné stabilni N-nitroaminy. PFi prekrogeni hranié¢nich hodnot
pro dusitan podle TRGS 611 neni nutna ¢asteéna nebo Uplna vyména pouzivané
emulze.

Typicka charakteristika

Barva / DIN ISO 2049 0,5
Hustota/15°C / DIN 51 757 980 kg/m?3
Viskozita/20°C / DIN 51 562 75 mm?2/s
Hodnota pH (5 %) / DIN 51 369 9,6

Test ocelovych Spon (1:20) / DIN 51 360/T2 stupen 0
Obsah mineréalnich 19 %
olejl

WGK-tfida, koncentrat 2
WGK-tfida, emulze (<70 %) 1

Tyto Udaje odpovidaji nasim sou¢asnym znalostem. Nezbavuiji zpracovatele povinnosti provadéni vlastnich zkousek. Z nasich Udajit nemohou byt vyvozovana pravné
zavazna zajisténi urcitych vlastnosti nebo zplsobilost pro konkrétni Géel pouziti. Pfijemce nasich vyrobkd je povinen vést v patrnosti a dodrzovat stavajici pravni
predpisy, tykajici se manipulace a uZiti vyrobku.

Zeller+Gmelin s.r.o.
Znojemska 119 - CZ-586 01 Jihlava DIN EK 150 9001
Z Ze"er‘-i-Gme"n Telefon: 567 307 250 - - Telefax: 567 330 194
St ot . ller- li ller- in.cz - .zeller- lin.
Mineralni oleje * Tiskai'ské barvy - Chemie 'Zg gr gg‘g énfgz%ef‘gfg ézzz‘g‘s"’&‘;"sézgr gmelin.cz
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Technické informace

Korekéni faktor k uréeni koncentrace:
refraktometr 1,3

Pouziti

Vzhledem k vybéru vysoce Uginnych EP pfisad je ZUBORA 65 H ULTRA pouzitelna

vvvvvv

litiny a hliniku, napf. pro slitiny hliniku AL 2024 a 7075. Na zékladé specialniho
sloZeni je Zubora 65 H ULTRA obzvlasté biostabilni. EP pfisady ovliviiuji vyznamné
prodlouzeni Zivotnosti nastrojii a umoziuji opracovani vysokou feznou rychlosti. Tim
je také dana vysoka presnost procesu. Tato vyhoda zaruduje vysokou flexibilitu u
nejriiznéjdich obrabécich procesl predevsim na centralnich zafizenich a obrabécich
centrech.

Nutna koncentrace pfi pouziti zavisi na naroénosti opracovani a opracovavanych
materialech.

Pouzitelna koncentrace:

Vrtani / frézovani ccab %
Soustruzeni / fezani cca 10 %

Skladovani

Doporucena teplota skladovani: od +5 °C do max. +40 °C.

Ostatni

Produkt je dermatologicky testovan. Epikutantni test potvrzuje dobrou kozni
snasenlivost.

Chladici maziva ZUBORA a nase vodici a kluzné oleje DIVINOL T 3 EP ISO 32 /
DIVINOL T 6 EP ISO 68 / DIVINOL T 8 EP ISO 100 / DIVINOL T 12 EP 1SO 220
jsou vzajemné optiméalné sladény. Kombinavané pouziti vykazuje vyborné
deemulgaéni chovani, to znamenda smési emulsi a kluznych oleji se rychle oddéluji.
Vytvéareni éernych skvrn je vylouc¢eno.

Tyto Udaje odpovidaji nadim sou¢asnym znalostem. Nezbavuiji zpracovatele povinnosti provadéni vlastnich zkousek. Z nasich (daji nemohou byt vyvozovana pravné
zavazna zajisténi uréitych vlastnosti nebo zpUsobilost pro konkrétni el pouZiti. Pfijemce nasich vyrobkd je povinen vést v patrnosti a dodrZovat stéavajici pravni
predpisy, tykajici se manipulace a uZiti vyrobku.

Zeller+Gmelin s.r.o. A
Znojemska 119 - CZ-586 01 Jihlava I W
Z Zeller-Gmelin Telefon: 567 307 250 - - Telefax: 567 330 194 EEE
zeller-gmelin@zeller-gmelin.cz - www.zeller-gmelin.cz v

Mineralni oleje - Tiskarské barvy * Chemie 1GO: 26 88 39 29 — DIC: CZ26883929
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Technické informace

ZUBORA UNIVERSAL

Popis:

vodou misitelné chladici mazivo
na bazi mineralnich oleji
univerzalné pouzitelné
dlouhodobé stabilni

vysoka ochrana proti korozi

strana -1-

Vzhledem k nepiitomnosti sekundarnich amint je vylouéena tvorba nitroaminti podle

dnesniho stavu znalosti.

Kromé& toho je ZUBORA UNIVERSAL inhibovana proti tvorbé nitroamind, to
znamend, e za piitomnosti sekundarnich amini a dusitanu, které mohou byt
zavladeny z vné&jSku, nemohou byt tvofeny zadné stabilni N-nitroaminy. Pfi
prekrogeni mezni hodnoty pro dusitan podle TRGS 611 neni nutnéa Castecna ani

Uplnéa vyména pouzité emulze.

Typicka charakteristika:

Barva
Hustota/15°C kg/m3
Viskozita/20°C mm?2/s
Hodnota pH (5 %)
Test ocelovych Spon (1:20)

Obsah mineralnich %
oleju

Trida WGK
Koncentrat
Emulze (< 25%)

Korekéni faktor k uréeni
koncentrace:

Refraktometr

|- DIN ISO 2049
1000 DIN 51 757
300 DIN 51 562
9,1 DIN 51 369

0 DIN 51 360/T2
45

2

1

1,1

Tyto Udaje odpovidaji nagim sou¢asnym znalostem. Nezbavuji zpracovatele povinnosti provadéni vlastnich zkousek. Z nasich Udaji nemohou byt vyvozovéna pravné
zavazna zajisténi urcitych vlastnosti nebo zplsobilost pro konkrétni Gcel pouZiti. Pfijemce nasich vyrobki je povinen vést v patrnosti a dodrZovat stavajici pravni

predpisy, tykajici se manipulace a uZiti vyrobku.

Mineralni oleje - Tiskafské barvy + Chemie

Zeller-Gmelin

DIN EN 1S0 2001

zglier-g @voiny.Cz — WwWy g In,
ICO: 26 88 39 29 - DIC CZ26883929



Technickeé informace

Pouziti:

ZUBORA UNIVERSAL je pouZitelnd pro obrabéni litiny, oceli, hliniku_a barevnych
kovil. Produkt je pouzitelny az do stfedné t&zkych obrabécich operaci. Je vhodny
také k brou$eni.

Pouzivana koncentrace:

Obréabéni cca 5-7%ni
Brouseni cca 3-4%ni

ZUBORA UNIVERSAL je dermatologicky testovana. TEWL ( transepidermalni ztrata
vody) a Epikutantni test potvrzuji dobrou kozni snésenlivost.

Skladovani:

Doporucené teplota skladovani: od +5 °C do max. +40 °C.

Chladici maziva ZUBORA a na$e vodici a kluzné oleje DIVINOL T 3 EP I1SO 32 /
DIVINOL T 6 EP ISO 68 / DIVINOL T 8 EP ISO 100 / DIVINOL T 12 EP ISO 220
jsou vzajemn& optiméalng sladény. Kombinavané pouZiti vykazuje vyborné
demulgadni chovani, to znamena smési emulzi a kluznych oleji se rychle oddéluji.
Vytvareni ¢ernych skvrn je vylou€eno.

Vyuzijte, prosim, nas technicky servis. Nasi terenni pracovnici jsou Vam
k dispozici pfi feSeni technickych otazek.

01/08-2099BT-0

Tyto Gdaje odpovidaji nasim sou¢asnym znalostem. Nezbavuiji zpracovatele povinnosti provadéni viastnich zkousek. Z nasich Gdaji nemohou byt vyvozovéana pravné
zavazna zajisténi urditych viastnosti nebo zpUsobilost pro konkrétni gel pouziti. Pfijemce nasich vyrobkd je povinen vést v patrnosti a dodrzovat stévajici pravni

predpisy, tykajici se manipulace a uZiti vyrobku.
Zeller+Gmelin s.r.o.
- Masarykovo nam. 64 — CZ-586 01 Jinlava ) =
Zeller-Gmelin e Rir>
zeller-gmelin@volny.cz — www.zeller-gmelin.cz v
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