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Sposéb zwiekszania efektywnosci smarowania technologicznego
w procesach przerébki plastycznej

Przedmiotem wynalazku jest sposob zwigkszania efektywnosci smarowania technologicznego w procesach
przerébki plastycznej metali, zwtaszcza w procesach ciagnienia ze szczegélnym uwzglednieniem produkgji rur,

Zwiekszenie efektywnosci smarowania technologicznego przy przerdbce plastycznej metali sprowadza sie
gtéwnie do udoskonalenia smardw i ich dostosowywania do warunkdw i potrzeb technologicznych.

Smary te zalicza si¢ do przeciwtarciowych i wymaga si¢ od nich, zgodnie z obowiazujacymi zasadami,
stabilnosci konsystencji, zwtaszcza wobec zmian temperatury zawsze wystepujacych w strefie tarcia. Np. warto$¢
uzytkowa olejéw smarowych ocenia sie gtéwnie na podstawie wynikéw wyznaczania wskaznika lepkosci JW,
natomiast smarom statym stawia sig zasadniczy warunek, aby nie topity sie one w strefie smarowania i przestrze-
ga sig, aby temperatura kroplenia smaru byta wy2sza o co najmniej 20—30°C od maksymalnej dopuszczalnej
temperatury w strefie smarowania. Konsekwencja przestrzegania tych zasad s dotychczas stosowane sposoby
zwiekszania efektywnosci smarowania technologicznego zwtaszcza w procesach ciagnienia.

Sposoby te polegajag na stosowaniu nietopliwych podktadéw smarowych lub nietopliwych smaréw i w ten
sposéb eliminuje si¢ niebezpieczeristwo stopienia sie smaru, jakie stwarza gradient temperatury wystepujqcy
w tych procesach.

Dazac do dalszego zwigkszania efektywnosci smarowania nadal udoskonala sie zaréwno podktady smarowe
jak ijako$é smaru dostosowanego do podktadu. Ze wzgledu na kiopotliwe i kosztowne procesy wytwarzania
podktadéw smarowych zastepuje si¢ je w okreslonych przypadkach, nietopliwymi smarami statymi, dodawa-
nymi zazwyczaj w ilosci do 80% do smaréw mazistych lub proszkowych o temp. kroplenia 1560—240°C.

Dotychczas nie stwierdzono jednak, aby w ten sposéb zwigkszano efektywno$¢ smarowania w poréwnaniu.
z osiagang przy uzyciu nietopliwych podktadéw smarowych wytwarzanych chemicznie. Ostatnjo, do zwigkszania
efektywnosci dziatania znanych srodkéw smarujacych stuzg narzedzia ci$nieniowe typu hydrodynamicznego,
jednak bez mozliwosci wyeliminowania podktadéw smarowych ismaréw nietopliwych. Nawet w przypadku
przerébki stali weglowych trzeba réwnoczesnie stosowaé¢ podktad z dobranym do niego smarem marzedzne
cisnieniowe.
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Obecnie, efektywno$é smarowania w procesach ciagnienia zwigksza si¢ wigc gtéwnie w oparciu o stoso-
wanie podktadéw smarowych tacznie z narzedziami ci$nieniowymi. S to sposoby nie tylko ztozone lecz stwa-
rzejq one réwniez trudnosci przy usuwaniu pozostatosci warstwy smarujacej z powierzchni metalu. Nalezy bo-
wiem najpierw usunaé pozostatosci smaru, a w nastepnej operacji — pozostatosci podktadu, przy cz?m zaréwno
-pescstatofé podktadu utrudnia catkowite usunigcie smaru jak i nawet $ladowe pozosta{oécl smaru utrudniaja
‘wbuniycie podktadu.

Wynmienione niedogodnosci i trudnosci eliminuje sposéb wedtug wynalazku nie wymagajacy stosowania
‘pudktadéw, smeréw nietopliwych oraz narzedzi cisnieniowych. Sposdb wedtug wynalazku polega na wykorzys-
‘3anlu procesu topnienia ciata smarujacego dla zmniejszenia tarcia w warstwie smarujace;.

‘ Istota sposobu wedtug wynalazku jest wiec dobdr temperatury topnienia ciata smarujacego tak, aby
temperatura ta byta wyisza niz przy wejsciu do strefy dziatania narzedzia i nizsza niz temperatura powierzchni -
mietalu bezxpodrednio po zgniocie.

W ten sposéb w strefie smarowania osiaga si¢ przejscie ciata smarujacego z stanu statego w stan ciekty, co
umodliwia mu spetnienie podwdjnej roli: podktadu smarowego do momentu catkowitego stopienia powtoki
smarujqce] i smaru o zmniejszonej lepkosci od momentu zapoczatkowania topnienia. Dodatkowo pojawia sig
ofekt hydrostatyczny, ktéry powieksza sie przez dob6r ciata smarujacego wyrézniajacego sie wzrostem objetosci
przy przechodzeniu w stan ciekty. Wzrastajace cisnienie w strefie zgniatania zapobiega przedwczesnemu catko-
witemu stopnieniu si¢ warstwy smarujacej.

 Dobér ciata smarujacego wedtug wynalazku jest odmienny niz dotychczas stosowany co stwarza mozli-
wosci wykorzystania surewcéw uznawanych za nie nadajace sie jako sktadniki bazowe dla produkcji smaréw.
Z kolei jednak znane smary state zar6wno nietopliwe jak i maziste sq nieprzydatne dla sposobu wedtug wynalaz-
ku. Jedynie niektére dodatki do smaréw spetniajace w nich role zagestnikow odpowiadaja wymaganiom objetym
wynalazkiem. W sposobie wedtug wynalazku, zwtaszcza przy procesach ciagnienia, szczeg6inie korzystne jest
wstepne naktadanie powtoki ciata smarujacego. Powtoke naktada si¢ znanymi sposobami przez zanurzanie lub
natrysk postugujac sie roztworami w tatwo lotnych rozpuszczalnikach organicznybh, wzglednie roztworami
wodnymi, gdy ciato jest rozpuszczalne w wodzie.

Ze wzgledu na bezpieczeristwo i utatwienie pracy, szczeg6lnie korzystne jest naktadanie powtok z srodo-
wiska wodnego, a dla zwigkszania efektywnosci smarowania pozadane jest aby powtoke nak#adaé z klarowanej
kapieli wodnej.

W wyniku przeprowadzonych badan stwierdzono e warunek ten moze byé spetniony nawet, gdy ciato
smarujgce jest nierozpuszczalne w wodzie. Droga doboru emulgatora lub emulgatoréw i ich stezeri osiagnieto
bowiem klarowno$¢ kapieli wodnej zawierajacej nie rozpuszczalne w wodzie ciato smarujace a wiec stopiert
dyspersji prawie roztworu. Stwierdzono réwniez, ze w niektérych przypadkach wystarczajacy jest stopien. dys-
persji zapewniajacy trwatosé¢ zawiesiny. Jednak powtoki naktadne z klarowanych kapieli wodnych nalezy uznaé
za szczegOlnie korzystne. .

Jako przyktad takiego wtasnie rozwiazania stuzy¢ moze kapiel o nastepujacym sktadzie: wosk twardy

najlepiej weglopochodny np.- montanowy . 8-16%
emulgator niejonowy na przyktad produkt kondensacji tlenku etylenu

'z alkoholami tfuszczowymi nienasyconymi i nasyconymi 1-6%
emulgator jonowy na przyktad stearynian sodu lub mydto sodowe 1—6%
Kwasy ttuszczowe na przyktad stearyna techn. 0—2%
woda 75—-89%

W procesach ciagnienia rur wskazane jest stosowanie powfok o temperaturze topnienia powyzej 70°C. Stad
tez wynika celowos$¢ stosowania emulgatoréw statych zwtaszcza stearynianu sodu nie obnizajgcych temperatury
topnienia powtoki. v

Klarowang kapiel wodng do wytwarzania powtok sporzadza sie przez mieszanie z wodq o temp. 70—80°C.
jednofazowego stopu sktadnika bazowego z dodatkami. Oddzielne dodawanie do wody emulgatoréw a zwtaszcza
stearynianu lub mydta sodowego powoduje niekorzystng mazisto$é¢ powtoki.

W przypadku dodawania kwaséw ttuszczowych, gdy zachodzi potrzeba polepszenia przyczepnosci powt-

oki, dla uzyskania klarownosci kapieli korzystny, jest dodatek do kapieli wody amoniakalnej .20% w ilosci
0,5—1%. Powtoke naktada si¢ z kapieli o temp. 65—80°C najprosciej przez zanurzanie .na okres 3— 10 min.
w zaleznosci od rodzaju masy wsadu oraz temperatury kapieli.

Zwigkszanie efektywnosci smarowania wedtug wynalazku uzaleznia sig od prawndiowoécn dziatania powto-
ki smarujacej. Nlezbedne jest spetnienie wymagar), ktére np. w procesach ciagnienia przedstawqu si@ nastepuja-
coy .
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— nie stapia si¢ ciato smarujgce, gromadzgce sie przed ciagadtem z niewielkiego pozgdanego nadmiaru
grubosci powtoki,

— natomiast w stanie stopionym pozostaje przez pewien okres powtoka smarujgca po przejsciu przez cigga-
dto,

— grubo$é pozostajgcej powtoki po ciagnieniu wystarcza dla nastepnego clqgmema réwniez z nieznacznym
nadmiarem,

— nast@pne ciaggnienie wykonuje si¢ po ponownym zestaleniu si¢ powtoki,

— sita ciggnienia jest nizsza lub co najwyzej réwna sile mierzonej w tym samym procesie, gdy stosuje sie
najkorzystniejsze z dotychczas stosowanych zestawéw podktadu i smaru,

— powtoka jest usuwana w najpowszechniej stosowanych kapielach odt{uszcza]qcych

W przypadkach przerébki gatunkéw stali szczeg6inie trudno odksztatcalnych plastycznie i przy stosowaniu
duzych predkosci ciggnienia nie wyklucza sie celowosci wspétdziatania ciagadet ci$nieniowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb zwigkszania efektywnosci smarowania technologicznego w procesach przerdbki plastycznej meta-
li, znamienny tym, Zze do zmniejszenia tarcia w warstwie smarujacej wykorzystuje sie proces topnienia, dobierajac
temperaturg topnienia ciata smarujacego tak, aby byta‘ona nizsza niz temperatura powierzchni metalu bezpo-
$rednio po zgniocie i wyzsza niz temperatura przy wejsciu do strefy dziatania narzedzia do przerébki plastycznej.

2, Spos6b wedtug zastrz., 1, znamienny tym, Ze stosuje sig@ takie ciato smarujace. ktére wyréznia sie
wzrostem objetosci przy przechodzeniu z stanu statego w stan ciekty. ¢

3. Sposéb wedtug zastrz. 1—2, znamienny tym, ze z ciata smarujacego nawet merozpuszczalnego w wodzie
wytwarza si¢ powtoke z kapieli wodnej w ktdrej ciato to osiaga stopieri dyspersji dajacy klarowno$é kapieli
przyczem dopuszcza si@ réwniez postaé¢ wysokodyspersyjnej trwatej zawiesiny.

4. Sposéb wedtug zastrz. 1—3, znamienny tym, ze ciatem tworzacym powtoke smarujgca sq woski twarde
najlepiej weglopochodne z dodatkiem emulgatora wzglednie emulgatoréw a kapiel wodna do naktadania powtoki
zawiera 8—16% wosku twardego i 2—14% emulgatoréw.
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