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摘 要

本文介绍 了玻璃 润 滑剂的配方
、

制备方法和 有关性能
。

对它在锻压
、

挤压

过程 中的涂教工艺作 了概述
,

并列举 了国内外的有关应 用实例 以供参考
。

引 言

在钢材或有色金属的拱、加工过程中
,

玻璃润猾剂是一种值得采用的固体润滑材 料〔卜。
。

它在加热时
,

具有从固态逐步地过渡到塑性流动状态的特性
,

并能良好地附着于金属表面与

变形金属一起流动
,

以致在金属表面形成完整的保护膜
。

这样
,

既起到了润滑作用又可避免

制品在加热时的氧化
,

降低制品在加热过程中热量的流散速度
,

因而有利于提 高 制 品 的质

量
。

同时还可显著地加速金属制品的热变形过程
,

提高其尺寸精度和制品的尺寸范围
。

国内外多年来的实践证明
,

用玻璃作为金属机械加工和热处理时的润滑剂是 非 常 有 效

的
。

本文就玻璃润滑剂的配方
、

制备方法和性能作一介绍
,

对它在金属锻造挤压过程中的涂

敷工艺作一概述
,

并列举国内外的应用实例以供参考
。

一
、

玻璃润滑剂的组成和性能

作为润滑剂同时起到防止金属在加热时氧化的玻璃
,

其化学成份应保证在与热态金属接

触时具有惰性
。

在给定的温度和使用时间内能在金属表面形成具有足够牢固的塑性玻璃膜
。

所以选择玻璃润滑剂成份的依据是

玻耽熔体的粘度应随温度呈现较小的变化
,

这样可扩大挤压操作的温度范围
,

有

利于提高润滑性能
。

化学稳定性 良好
,

与钢材等金属不起化学反应
, 以防止润滑性能和金属强度的降

低
,

业能防止贮藏和使用时的分解和变质
。

与钢材等金属材料的润湿性良好
,

具有优良的润滑性能
。

同时还可以根据十
‘

列性能判断某种玻璃是否能用作玻璃润滑剂 〔 〕

把余壁为 邀米
,

业涂有玻璃润滑剂的金属试样
, 加热到锻造温度

, 当其持久 强 度不

降低
,

成品锻件的衷而月石一 层光亮而连续分布的薄膜时
,

则这样的玻璃材料是有可能作为

润滑剂的
。



表 列出了苏联
、

日本和瑞典等国用于挤压的若干玻璃润滑剂的化学 组 成〔“ 〕 表中编

号 系 日本配方
、

系瑞典配方
、

其余为苏联配方
。

表 苏联
、

日本和瑞典等国用的玻璃润滑剂的化学组成
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除玻璃的成份外
,

热变形操作温度下润滑剂的粘度
、

膨胀系数
、

润滑剂涂层的性质以及

玻璃的软化温度
,

均对挤压过程有很大的影响
。

其中
、

玻璃熔体的粘度具有特 别 重 要 的意

义 〔的
,

其粘度值保持在所要求的范围内 泊左右 的时间越长久
,

则 挤 压 过 程 越 稳

定
,

润滑越有效
。

表 为日本用于挤压不锈钢管的玻璃润滑剂的配方及其与窗玻璃的比较
。

图 表明了相应于表 的玻璃在挤压操作温度下的粘度曲线
。

表 日 本 挤 压 用 玻 璃 润 液 剂 的 配 方

璃 组 成 重 孜

。

。

粘 度 为
泊 时 的 温 度

玻一一
号一编一

,

巴工勺,乙︸勺 ℃

℃

℃

℃

℃

℃

℃

℃

℃

℃

℃

八月丈口

一口连内舀丈
祖。八。上石,‘,臼力乙咋山土︸乙甘三

,山,山土

一﹄哎,勺厅‘﹃艺甘,二,自性。一勺︸﹄暇月匕拍斑匕几勺勺。

衅璃 ⋯
,

“ 一 卜珍
‘

⋯
‘ ⋯ 儿

,

嘿节
。

一
二

由表 和图 看出
,

玻璃组成中多加
,

相对减少
,

同时增加
,

能方便

地降低玻璃熔体的粘度
。

当 “ 或 时
,

相应熔体粘度等于 泊 时 的

温度为 ℃以上 , 当 写
、

时
,

则合适的熔体粘度在 ℃ 以下
。



沉 刃尤其能降低玻璃的粘度
,

它对钢材有良奸的润滑作用
,

其含量至少在 以 ,

但应
‘ 、 一

限制在召今 以下
,

以免影响化学 稳 定 性
。

对提高玻璃润滑剂的耐 风化 十 分有

效
,

但超过 则使熔体粘度显著 变 化
。

一

添加 能大幅度降低玻璃熔体的 粘 度
,

但最多只能加到 妈
,

否能会影 响 其化学

稳定性一

玻璃润滑剂的膨胀系数应与相应的金属

材料相匹配
。

改变化学成份可 以使膨胀系数

在
一 ℃到巧

一 ℃之 阿得 到

调节
。

枯度︵泊︶

气护
一 、一二

一

、一、一温度 ℃

图 玻璃熔体的粘度
一

温度曲线

采用玻璃润滑剂能使挤压时的平均压办降低‘ 一
。

模锻时
、

摩擦系救能比一般采用

右墨润滑剂降低一奋一合
。

因而
,

使用玻璃“滑剂
,

不仅能保证制品的均匀变形
,

而耳能延

兰工具的使用寿命
。 。 。 一 一

涂有玻璃润滑剂的工件经模锻后
,

锻件表面上仍留下一层玻璃薄膜
,

经过喷砂除去玻璃

涂层业通浮热处理后
,

锻件表面上没有发现锈蟀斑迹
。

这就证明了玻璃润娜良好的润滑效
果和防止金属氧化的作用。分

二
、

玻 璃 润 滑 剂
一

的 制 备
卜、 一

和 徐 徽
玻璃润滑剂的制备

玻璃润滑剂主要是指水质玻璃悬浊液
。

一

方将玻璃粉料与粘结剂和水阳成悬浊液
。

按如玄的方框界抖备玻璃粘 然后按润滑剂的配

啄酬一
一

困一困一问
一

巨

根据工件的表面加工性质
,

玻璃润滑瓤的配料量可以有所变化
。

·

其中较好的玻璃润滑剂

含有 。 重量 的玻璃
、

的粘土和 的水玻璃
。

润滑 剂 配料应仔细

称量和握合
, 同时在混合物中加水

,

其量占全部所需水量的 ’一
,

其余的水以分成小份

加入
, 以防止悬浊液迅速失去粘性或造成结块现象

。

悬浊液的比重应在 一
、

范围内
。

么玻璃润滑剂的涂敷 一
‘ 、

将工件放在含 的热皂水 ‘ ℃ 中用刷子洗刷
,

然后 用 汽 油或

丙酮擦洗
,

再用热水洗涤
,

干燥后将玻璃润滑剂涂于工件表面
。

·

涂敷玻璃润滑瓤的方法很多
。

其一是把工件浸入熔融的玻璃体中抽欢或两次
,

傅工件表

面徐敷有一层玻璃润滑剂
,

它可使工件与空气瞩绝
,

防止热加工中工件的氧化租散热作用
一

、

第二种方法是将玻璃粉盛放在入料口料槽内卜
产

使料槽倾斜一个角度
,

当预热后的工件扮



料槽进入压筒时
,

’

与玻璃润淆剂粉接触
,

玻璃粉便粘附在工件表面
,

业被工件的 热 量 所 熔

化
,

这样
,

工件的表面便涂上一层熔融的玻璃
。

这种方法只适用于圆柱形毛坯
,

否则不能保

睐得均匀的涂层
。 一 ‘

一
一

第三种方法是用毛刷等工具将玻璃悬浊液涂在工件上
。

然后将涂有玻璃悬浊液的土件干

燥后
,
‘

即可进行热加工
。

三
、

应 用 实 例

一

产 一 国外
日本近年来在钢材的热挤压工艺中应用了玻璃润滑剂

。

当采用表 所示组成的玻璃润滑剂时
,

则热挤压润滑的性能如
一

图客
一

诱 示〔‘。〕
。

在挤

惬工艺中玻璃润猾荆的等级评定标准如表 所列
。

其中以 分最高
,

一

工分最差
。

‘ 厂

一

由图 可以看出
, 日常用的窗玻璃组成的得分极低 粘度低的玻滴

,

得分却很高‘

其中以编号 、 、

的配方
,

它们的润滑效果最好
,

挤出钢管的表面质量优良
,

磨摄也很少
。

表

峪级

挤压工艺中玻璃润滑剂的今级评定

几而币矿「寸汤 轴初滋
挤压品的 , 面质 优

扎品的 ”服
、“

挤压品的表面质 租有不巨

挤 出品的表面质如 零
挤出品的燕面质声

, 极差

模其的磨很 极少

棋具的磨损 少

模其的城拼 稍多
棋其的磨摄 多

模具的磨损 很多
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玻瑞编号
、

图 挤压不锈钢时玻璃润滑荆性能
挤压条件 温度 七
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玻瑞摘号

图 挤压不锈钢时玻璃润滑剂的性能
挤压件条 温度 ℃

、

俐材尺寸 中

玻璃编号
’

图 挤压碳素钢时玻璃润滑剂的性能
挤任条件 沮度 ℃

、

俐材尺寸小

选用表 中
、 、

号玻璃润滑剂的使用效果是 能稳定地制得外观质量良好的挤压
品

,
,

成品率高
,

同时
, ⋯因模具的磨损小

,

延长了模具的使用寿命
。

【

二 国内
表扣

。〕为国内 已投入生产的两种性能较好的玻璃润滑剂配方
。

其巾工号 料 的软化温度

拐。℃
,

号料的软化温度为 ‘℃
,

膨胀系数 。
一 ’ ,

能溶于水
。一



这两种玻璃润滑剂适用于挤压错
、

表

钦等金属及其复合材料
、

挤压温度为 ℃ ,

玻

号 号 料 号 料称
名

钓咒

其 它

。

璃料的熔制温度为 ℃
。

,海异型钢怜厂采用 号
、

号料挤压

钦铜复合棒
,

使用效果 良好
。

根据挤压材料的不同
,

可分别选用 号

或 号料
,

其毛要作用有下列四点

降低
‘

了挤压力

延长了模具的使用寿命

提高了产品质量
,

制 品 表 面 光

洁
、

平整
、

无划痕

改善了车间环境
。

挤压时的技术参数为 挤压力为 吨 厘米
“ 。

模具用渗硼合金钢热处理
。

原来采用石墨

牛油作润滑剂时每付模具只能挤压 根棒材
,

现采用玻璃润滑剂后最多曾挤压 日根
,

业

目产品质量显著改善
,

节省了人工
,

简化了生产工序
。
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