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Przedmiotem wynalazku - jest smar, ktéry sto-
sowany przy «duzych -ci$nieniach wywolujacych
naprezenia odznacza sig szczegélnie korzystnymi
cechami oraz przyczynia sie do uproszczenia pro-
cesu smarowania. Znane jest smarowanie metali
w czasie ich bezwidérowej obrébki, zwlaszcza przy
ciggnieniu drutu i obrdbce wiertel za pomocg
emulsji lub past emulsyjnych zawierajgcych ttusz-
cze, w ktorych znajduje sie jednoczes$nie kwas nie-
organiczny np. siarkowy lub fosforowy sluzacy do
tego, aby uzyskaé i zachowaé lénigcg powierzchnie
obrabianych metali. Przy uzyciu tego rodzaju sma-
ré6w poddawany obrébce wyréb powinien byé
uprzednio nawapniony. Material otrzymany tym
spcsobem jest malo odporny ma korozje i posiada
duzg $cieralnosé.

Wyroby odznaczajgce sie Kkorzystniejszymi
wla$ciwo$ciami antykorozyjnymi - uzyskuje sie,
jezeli material po mechanicznym lub chemicznym
usunieciu zgorzeliny zostanie przed wycigganiem
jednocze$nie umyty, nawapniony i powleczony su-
chym'mydlem lub stearynianem. W tym przypadku
otrzymuje sie jednakze powierzchnie matowe,
ciemne i posiadajgce naloty wapniowe, co przy
dalszej obrébce np. cynkowaniu, miklowaniu lub
chromowaniu prowadzi czesto do otrzymywania
wadliwych powlok. Znane jest ré6wniez fosforowa-
nie materiatu tj. powlekanie warstewks fosforanu
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material po wycigganiu jest jednak szary i czesto
pokryty plamami.

W celu uzyskania rur o 1§nigcej powierzchni sto-
suje sig¢ przy ich wycigganiu emulsje otrzymane
z tluszczéw zwierzecych i ro$linnych zawierajgce
wolny kwas fosforowy. Emulsje zawierajgce kwas
fosforowy mozna jednak stosowaé tylko do rur
uprzednio wstepnie ciggnionych do lakiego wycig-
gania, przy ktérym nie mastepujg duze zmiany
W poprzecznym przekroju rur. .

Smar wedlug wynalazku usuwa powyzsze niedo-
godno$ci, gdyz umozliwia wyeliminowanie nawap-
niania a w zwigzku z tym uzyskanie léniacych; nie
ulegajgcych korozji powierzchni, nie zawierajg-
cych nalotéw wapniowych. Zastosowanie smaru
wedlug wynalazku czyni réwniez zbednym fosfo-
rowanie, dzieki czemu przedluza sie trwalosé na-
rzedzi formowanych.

Wedlug wynalazku jako S$rodek smarujélcy lub
jako substancje podstawowg do otrzymywania
smarc’m}, stosowanych przy duzych ci$nieniach wy-
wolujgcych naprezenia stosuje sie produkt reakcji
N-jednoalkilotréojmetylenodwuaminny, zawierajg-
cej grupe alkilowa o dlugim lancuchu, skladajgcym
sie korzystnie z 16—20 atoméw wegla, zwlaszcza
18 atoméw wegla, z kwasem ortofosforowym uzy-
tym w nadmiarze w stosunku do iloSci stechiome-
trycznych, w obecnosci niewielkiej ilo§ci wody.

Szczegbdlnie korzystne rezultaty osigga -sie gdy
na 1 mol dwuaminy stosuje si¢ 2 mole kwasu or-
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tofosforowego i 2 mole wody. Na przykald 12 czesci
wagowych N-jednoalkilotréjmetylenodwuaminy za-
daje sie w temperaturze 90° 7,4 czeSciami wagowy-
mi £0%-wego kwasu ortofosforowego i calo§é mie-
sza sie do oziebienia. Przyklad ten nie ogranicza
jednak zakresu wynalazku. Produkt reakcji okres-
lany w dalszym ciggu jako substancja podstawowa
moze byé uzyty do smarowania przy duzych cis-
nieniach wywolujgcych naprezenia lub wykonuje
sie z niego emulsje i pasty emulsyjne o0 specjalnym
przeznaczeniu. Smary w postaci past zawierajg:
5—35%0 wagowych substancji podstawowej, 5—509,

wagowych, zwlaszcza 8—15%, wagowych ttuszczu .

zwierzecego i/lub ros§linnego, 0—60%0 wagowych,
zwlaszcza 7—149%, wagowych oleju smarowego po-
chodzenia mineralnego i/lub syntetycznego, 5—20%0
wagowych, zwlaszcza 5—10%, wagowych emulga-
toré6w, 2—10% wagowych, zwlaszcza 3—69, wago-
wych S$rodka antykorozyjnego, 2—70%, wagowych
wody.

W przypadku stosowania tych past do bezwidro-
wej obrobki stali szlachetnych szczeg6lnie korzyst-
ne okazalo sie uzycie 40—50%, wagowych tlusz-
cz6w roflinnych i/lub zwierzecych.

Smary-emulsje wykonane na bazie substancji
podstawowej mogg zawieraé: 1—159, wagowych
substancji podstawowej, 0—15% wagowych, zwilasz-
cza 2—8%, wagowych tluszczéw zwierzecych i/lup
roSlinnych, 0—15% wagowych, zwlaszcza 3—8Y%,
wagowych oleju smarowego pochodzenia mineral-
nego i/lub syntetycznego, 1—10% wagowych, zwla-
szcza 2—69, wagowych emulgatoréw, 0—10%wa-
gowych zwlaszcza 1—5% wagowych Srodka anty-
korozyjnego, 60—98%, wagowych, zwlaszcza 70—95%s
wagowych wody. )

Przy zastosowaniu smaréw do formowania wyro-
boéw z zelaza, stali i twardych brgzéw korzystnym
okazato sie dodanie do smaréw do 10, wagowych
80—85%-owego kwasu ortofosforowego i do 89,
wagowych znanych przy$pieszaczy jak np. kwasu
borowego.

Sktad smaréw wedlug wynalazku jest uzaleznio-
ny od ich przeznaczenia. Smary te uzywa sie jako
pasty przy ciggnieniu drutéw, jako Srodki do sma-
rowania wolno obracajgcych sie, mocrno obcigzo-
nych ko6t zebatych, jako plynne emulsje do zanu-
rzania w nich lub wstepnego traktowania materia-
16w ciggnionych lub jako $rodki chlodzgce i sma-
rujgce przy skrawaniu metali.

Przyktad I. Wycigganie drutéw stalowych
CQ 45 o S$rednicy poczatkowej 11 mm. Obrébka
wstepna: usuwanie zgorzeliny w kapieli kwasu
siarkowego, mycie w czystej wodzie. Przygotowa-
ny wstepnie drut zanurza sie na 5 minut w kapieli
smaru o temperaturze 85°C. Sklad smaru: 8% wa-
gowych substancji podstawowej (produkt rekacji 1
mola N-jednoalkilotr6jmetylenodwuaminy z 2 mo-
lami kwasu ortofosforowego w obecno$ci okolo 2
moli wody), 1,3%, wagowych 80%-owego kwasu or-
tofosforowego, 0,7%/0 wagowych przy$pieszacza (kwas
borowy), 90%, wagowych wody.. Jednorazowe wy-
cigganie wykonuje sie do 8,5 mm to jest do zmniej-
szenia przekroju poprzecznego drutu o 40,25%,.
Wycigganie nastepuje bez smarowania wurzgdzen
wyciggajgcych. Wyciggniety drut wyzarza sie, po-
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nownie usuwa z niego zgorzeline w kapieli kwasu
siarkowego, na 5 minut zanurza w opisanej wyzej
kagpieli smaru o temperaturze 85°C i nastepnie
ksztaltuje na zimno w zwoje Srubowe, przy czym
nie stosuje sige juz smary. Gotowe zwoje Srubowe
majg blyszczgcg i gladkg powierzchnie wolng od
nalotow, ktore powstajg zazwyczaj przy wycigga-
niu drutéw.

Przyktad II. a) Ciggnienie drutéw zelaznych,
drutu walcowanego Thomasa 0 $rednicy 5,5 mm.
Obrébka wstepna: usuwanie zgorzeliny w kapieli
kwasu siarkowego, mycie czysta wodg. Tak przy-
gotowany wstepnie drut walcowany zanurza sie
na 5 minut w kapieli smaru o temperaturze 85°C.
Sklad smaru: 59, wagowych substancji podstawc-

" wej, 49, wagowych tluszczu zwierzecego, 3% wa-

gowych emulgatora (niejonowego), 2° wagowych
Srodka antykorozyjnego, 849, wagowych wody,
1,20/0 wagowych £0%,-owego kwasu ortofosforowe-
go, 0,89, wagowych przy§pieszacza. Na Wyciagarce
wielostopniowej wyciaga sie drut dwukrotnie =z
szybkoScig 2 m/sek do $rednicy koncowej 3,4 mm.
Zmniejszenia przekroju poprzecznego drutu sg na-
stepujgce: 1. ciggnienie do Srednicy 4,30 mm =
= 38,89, zmniejszenia przekroju poprzecznego,
2. ciagnienie do §rednicy 3,40 mm = 37,5%, zmniej-
szenia przekroju poprzecznego.

b) Jezeli wymagane jest ciggnienie wiecej miz
dwukrotne, wéwczas drut przed kazdym ciggnie-
niem smaruje si¢ pastg emulsyjng o nastepujgcym
sktadzie: 20°% wagowych substancji podstawo-
wej, 15%, wagowych tluszczu zwierzecego, 6%
wagowych emulgatora, 3% wagowych $rod-
ka antykorozyjnego, 48%, wagowych wody,
5% wagowych 80%-owego kwasu ortofosforo-
wego, 3% wagowych przy$pieszacza. Po ponow-
nym dwukrotnym wycigganiu na ciggarce wielo-
stopniowe€j uzyskuje sie nastepujgce zmniejszenie
przekroju poprzecznego: 3. ciggnienie do $§rednicy
2,70 mm = 37,0°% zmniejszenia przekroju poprzecz-
nego, 4. ciggnienie do $§rednicy 2,20 mm = 33,69,
zmniejszenia przekroju poprzecznego. Lagczne
zmniejszenie przekroju poprzecznego po 4-krotnym
wycigganiu wynosi 84%. Druty wyciggniete za-
ré6wno wedlug sposobu a) jak i b) majg lénigcg
powierzchnie bez pozostaloSci smaru. Powyzszy
spos6b ciggnienia w poréwnaniu z dotychczas
stosowanymi sposobami przedtuza trwato§é¢ urzag-
dzen 0 100%. Analogiczne wyniki uzyskuje sie przy
ciagnieniu drutéw stalowych o wysokiej jakosci
i duzej zawartosci wegla (0,6—0,7%).

Przyktad III. Wycigganie drutu stalowego
V 4A o Srednicy poczatkowej 8.8 mm. Po usunieciu
zgorzeliny w kapieli kwasnej, wyplukaniu w czy-
stej wodzie, drut zanurza sie na 10 minut w ka-
pieli smaru o temperaturze 85°C wedlug przykladu
ITa). Tak przygotowany drut wycigga sie dwu-
krotnie z szybko$cig 2,2 m/sek na jednostopniowej
ciggarce, ktorej ciggadlo smarowane jest pasta ¢
nastepujgcym skladzie: 259, wagowych tluszczu
zwierzecego, 10% wagowych substancji podstawo-
wej, 37% wagowych ttuszczu ro§linnego, 5%, wago-
wych emulgatora, 129, wagowych oleju mineral-
nego, 5%, wagowych wody, 4% 80%,-owego kwasu
ortofosforowego, 29, wagowych przy$pieszacza.
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Zmniejszenia przekroju poprzecznego sg nastepu-
jqce: 1. ciggnienie do $rednicy 7,7 mm = 23,4%,

zmniejszenia przekroju poeprzecznego, 2. ciggnienie
do $rednicy 6—8 mm = 22,09, zmniejszenia prze-
kroju poprzecznego. Laczne zmniejszenie przekro-
ju poprzecznegé- wynosi 40,3%. Uzyskuje sie po-
wierzchnie drutu jasne, lénigce, pozbawione poréw
i zanieczyszczefi smarem oraz n1e wymagajgce do-
datkowego polerowama

P rzyklad IV. Wycigganie prasowanego drutu
mosieznego MS 63) o $rednicy poczatkowej 11 mm.
Obrébka wstepna: trawienie w kwasie siarkowym,
mycie w czystej wodzie. Tak traktowany drut za-
nurza sie na 5 minut w kapieli smaru wedtug przy-
kladu IIa) i przed kazdym ciggnieniem powleka
pasta opisang w przyktadzie III,, przy czym po
trzykrotnym ciggnieniu uzyskuje sie koncowa gru-
bosé drutu 6,2 mm. Uzyskuje sie nastepujgce
zmniejszenia przekroju poprzecznego drutu: 1. ciag-
nienie do $rednicy 85 mm = 40,3%, zmiejszenia
przekroju poprzecznego, 2 ciaggnnie'nie\ do Srednicy

7,2 mm = 28,09, zmnijszenia przekroju poprzecz-
nego, 3. ciggnienie do $rednicy 6,2 mm = 26,09,
zmniejszenia przekroju poprzecznego. E.aczne

zmniejszenie przekroju poprzecznego wynosi 6€%.
Wyniki sg analogiczne jak w przykiadzie III. Po-
wierzchnia wyciggnietych drutéw po wyzarzeniu
jest bez plam.

Przyktlad V. Wycigganie drutu z elektroli-
tycznie otrzymanej miedzi o wytrzymatosci
37 kg/mm? na ciggarce Herborna TF 2b (wycigga-
nie §rednie), powleczonego emulsjg smaru o naste-
pujagcym skladzie: 1,5%, wagowych substancji pod-
stawowej, 2,59, wagowych tluszczu zwierzecego,
1,09, wagowych emulgatora, 95 wagowych wody.
Poszczegblne ciaggnienia wykonuje sie nastepujg-
co: 1. ciagnienie do §rednicy 2,25 mm, 2. ciggnie-
nie do $rednicy 2,04 mm, 3. ciggnienie do §redni-
cy 1,80 mm, 4. ciggnienie do $rednicy 1,55 mm,
5. ciggnienie do $rednicy 1,35 mm, 6. ciggnienie
do $rednicy 1,17 mm. Drut smarowany dotychczas
stosowanym smarem ma wytrzymalo§é okolo 35
ton. Smar wedlug wynalazku podwyzsza wytrzy-
matos§é ciggnionego drutu do 50 ton, co odpowiada
zwiekszeniu trwaloSci drutu o 439, oraz daje jasne
i lénigce powierzchnie. Analogiczne i poréwny-
walne wyniki uzyskano takze.przy ciggnieniu dru-
- tu do matych i bardzo matych Srednic na wielo-
krotnych ciggarkach typu 154, np. przy 8-krotnym
ciggnieniu ze §rednicy 1,59 mm do 0,70 mm. Druty
stalowe o wysokiej zawartoSci wegla daja wyniki
analogiczne.

Przyklad VI. Wycigganie spawanych rur
stalowych z materialu ST 35, ST45 i C22. Rury
trawione kwasem siarkowym i umyte w czystej

wodzie zanurza sie w temperaturze 35°C w ‘emulsji

smaru o nastepujgcym skladzie: 7% wagowych
substancji podstawowej, 3%, wagowych tluszczu
zwierzecego, 4%, wagowych oleju mineralnego, 4%
wagowych emulgatora, 4%, wagowych antykorozyj-
nego Srodka, 74% wagowych wody, 2%, wagowych
809%/,-owego kwasu ortofosforowego, 2% wagowych
przyS$pieszacza. Rrury ciggnieto: z 48X 1,35 mm
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na 44X 1,2 mm, z 28X 1,65 mm na 25X 1,5 mm,
z 22 0,95 mm mna 20X 0,9 mm, z 60X 3,75 mm
na 52X 3,5 mm, z 60 2,70 mm na 553 2,5 mm,
z 76X 2,00 mm mna 70X 1,75 mm. Rury te bez dal-
szego ich smarowania i powlekania fosforanami
ciggnione sa z szybkoScia 45 m/minute. Powierzch-
nie po wycigganiu sg jasne i 1l§nigce. Trwalosé
urzadzen zostala podwyzszona o 109.

Przyklad VII. Rury miedziane dwukrotnie
wyciggane. Materiat wyjséciowy po obrébce wstep-
nej zanurza sie na 5 minut w temperaturze poko-
jowej w emulsji smaru o skladzie: 2,5°%% wago-
wych substancji podstawowej, 2,5% wagowych
ttuszczu zwierzecego, 1,09, wagowych emulgatora,
94%, wagowych wody. Rury te poddaje si¢ dwu-
krotnemu ¢iggnieniu z wymiaru 20X'2,2 mm do
wymiaru 11 X 1,8 mm. Osigga sie przy tym jasna,
1$nigcg powierzchnie przy zwigkszeniu trwalo§ci
urzadzen wyciagajacych o okolo 50.

Przyktad VIIIL Frezowanie tarczy wirnika,
wykonanej z chromowanej stali molibdenowej o
Srednicy 490 mm przy uzyciu emulsji smaru o .ma-
stepujacym skladzie: 6%, wagowych substancji
podstawowej, 3%, wagowych ttuszczu roslinnego,
39, wagowych oleju mineralnego, 3% wagowych .
emulgatora, 29, wagowych &rodka antykorozyjne-
go, 83% wagowych wody. Jako narzedzia skrawa-
jacego uzyto frezu o $rednicy 14 mm, dlugosci
30 mm i twardosci Rc = 66. Dane skrawania byly
nastepujace: predko§¢é v. — 12,8 m/min, ilo§¢ ob-
rotéw = 2991/min, przesuw S 1 = 13 mm/ min,
gleboko§é skrawania al = 5 mm. Zastosowanie
powyzszej emulsji podwyzsza ¢ 1009, trwatos¢ po-
szczegblnych elementéw urzgdzenia w stosunku do
trwalosci element6w smarowanych smarami zna-
nymi.

Przyklad IX. Badanie wytrzymato§ci na cis-
nienie smaru o duzej lepkosci, uzytego do smaro-
wania wysoko obcigzonych, wolnoobracajacych sie
k6t zebatych. Smar posiada sklad nastepujacy:
209, wagowych substancji podstawowej, 109, wa-
gowych tluszezu roélinnego, 50% wagowych oleju
mineralnego, 5,59, wagowych emulgatora, 4%, wa-
gowych §rodka antykorozyjnego, 8% wagowycit
wody, 29, wagowych 80%,-owego kwasu ortofosfo-
rowego, 0,5 wagowych przyS§pieszacza. Osigga sie

‘maksymalne dociskajgce ci$nienie 2000 kg (siia

tarcia = 170 kg ‘w fazie konicowej). Badane lozysko
i wal 83 bez nadzerek. Przy stalym biegu i docis-
kajgcym ci$nieniu 1500 kg ustala sie stala sila tar-
cia 150 kg i stala temperatura +4-85°C po 1000 do
1200 obrotach/min. Gdy po uzyskaniu 8000 obro-
téw/minute nie ma zmian w wyzej podanych war-
tosciach, probe przerywa sie. Po zakonczeniu proé-
by lozyska sg lénigce i bez nadzerek.

Smar wedlug wynalazku z dobrym skutkiem sto-
suje sie w przypadkach obrébki bezwiérowej jak
prasowanie, wytlaczanie i glebokie tloczenie.

Smar wedlug wynalazku stosuje sie jako §rodek
smarujacy i chlodzacy przy skrawaniu metali. Po-
dobnie jak przy obrébce bezwibrowej uzyskuje sie
zwiekszong trwalo§é narzedzi przy wysokiej jakos-
ci powierzchni i zwiekszonej predkosci skrawania.
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Zastrzezenia patentowe

1. Smar do obrobki metali przy duzych ci$nie-

niach, znamienny tym, ze zawiera produkt re-
akeji otrzymany z N-jednoalkilotréjmetyleno-
dwuaminy z grupg alkilowg o diugim lancuchu
zawierajgcym korzystnie 16—20, zwlaszcza 18
atoméw wegla i kwasu ortofosforowego w obec-
nosci wody.

Smar wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze za-
wiera produkt otrzymany przez reakcje jedne-
g0 mola dwuaminy z dwoma molami kwasu or-
tofosforowego i dwoma molami wody.

Smar wedtug zastrz. 1—2, znamienny tym, ze
stosowany do bezwiorowej obrobki metali, w
szczegblnosScei przy ciggnieniu drutu i rur za-
wiera 5—35%, wagowych produktu reakcji N-
-jednoalkilotrojmetylenodwuaminy 2z kwasem
rtofosforowym, 5—509, zwlaszcza 8—15%, wa-
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gowych tluszezow ro$linnych i/lub zwierzecych,
0—60%, zwtaszcza 7T—14%, wagowych oleju sma-
rowego mineralnego i/lub syntetycznego, 5—20%
zwilaszcza 5—10% wagowych emulgatora; 2—
—10%0 zwlaszcza 3—69, wagowych $rodka anty-
korozyjnego oraz do 10% wagowych wolnego
80—8t%/y-owego kwasu ortofosforowego i do 9%
wagowych przys$pieszacza np. kwasu borowego.

Smar wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym, ze
stosowany do skrawania metali lub bezwiéro-
wej obrobki stali szlachetnych zawiera 40—50%
wagowych tluszczéw ro$linnych i/lub zwierze-
cych.

Smar wedlug zastrz. 1—4, znamienny tym, ze
stosowany do smarowania silnie obcigZzonych
i wolnoobracajacych sie kot zebatych zawiera
45—55%, wagowych olejo6w smarowych pocho-
dzenia mineralnego i/lub syntetycznego.

Z.G. ,,Ruch’” W-wa, zam. 883-65 naklad 220 egz.
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