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Smar

Przedmiotem wynalazku jest smar, który sto¬
sowany przy dużych ciśnieniach wywołujących
naprężenia odznacza się szczególnie korzystnymi
cechami oraz przyczynia się do uproszczenia pro¬
cesu smarowania. Znane jest smarowanie metali
w czasie ich bezwiórowej obróbki, zwłaszcza przy
ciągnieniu drutu i obróbce wierteł za pomocą
emulsji lub past emulsyjnych zawierających tłusz¬
cze, w których znajduje się jednocześnie kwas nie¬
organiczny njp. siarkowy lub fosforowy służący do
tego, aby uzyskać i zachować lśniącą powierzchnię
obrabianych metali. Przy użyciu tego rodzaju sma¬
rów poddawany obróbce wyrób powinien być
uprzednio nawaipniony. Materiał otrzymany tym
sposobem jest mało odporny na korozję i posiada
dużą ścieralność.

Wyroby odznaczające się korzystniejszymi
właściwościami antykorozyjnymi uzyskuje się,
jeżeli materiał po mechanicznym lub chemicznym
usunięciu zgorzeliny zostanie przed wyciąganiem
jednocześnie umyty, nawaipniony i powleczony su¬
chym mydłem lub stearynianem. W tym przypadku
otrzymuje się jednakże powierzchnie matowe,
ciemne i posiadające naloty wapniowe, co przy
dalszej obróbce nip. cynkowaniu, niklowaniu lub
chromowaniu prowadzi często do otrzymywania
wadliwych powłok. Znane jest również fosforowa¬
nie materiału tj. powlekanie warstewką fosforanu
np. cynku przed wyciąganiem. W tym przypadku x
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materiał po wyciąganiu jest jednak szary i często
pokryty plamami.

W celu uzyskania rur o lśniącej powierzchni sto¬
suje się przy ich wyciąganiu emulsje otrzymane
z tłuszczów zwierzęcych i roślinnych zawierające
wolny kwas fosforowy. Emulsje zawierające kwas
fosforowy można jednak stosować tylko do rur
uprzednio wstępnie ciągnionych do takiego wycią¬
gania, przy którym nie następują duże zmiany
w poprzecznym przekroju rur.

Smar według wynalazku usuwa powyższe niedo¬
godności, gdyż umożliwia wyeliminowanie nawap-
niania a w związku z tym uzyskanie lśniących, nie
ulegających korozji powierzchni, nie zawierają¬
cych nalotów wapniowych. Zastosowanie smaru
według wynalazku czyni również zbędnym fosfo¬
rowanie, dzięki czemu przedłuża się trwałość na¬
rzędzi formowanych.

Według wynalazku jako środek smarujący lub
jako substancję podstawową do otrzymywania
smarów, stosowanych przy dużych ciśnieniach wy¬
wołujących naprężenia stosuje się produkt reakcji
N-jednoalkilotrójmetylenodwuaminny, zawierają¬
cej grupę alkilową o długim łańcuchu, składającym
się korzystnie z 16—20 atomów węgla, zwłaszcza
18 atomów węgla, z kwasem ortofosforowym uży¬
tym w nadmiarze w stosunku do ilości stechiome-
trycznych, w obecności niewielkiej ilości wody.

Szczególnie korzystne rezultaty osiąga się gdy
na 1 mol dwuaminy stosuje się 2 mole kwasu or-
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tofosforowego i 2 mole wody. Na przytkałd 12 części
wagowych N-jednoalkilotrójmetylenodwuaminy za¬
daje się w temperaturze 90° 7,4 częściami wagowy¬
mi £0°/o-wego kwasu ortofosforowego i całość mie¬
sza się do oziębienia. Przykład ten nie ogranicza
jednak zakresu wynalazku. Produkt reakcji okreś¬
lany w dalszym ciągu jako suibstancja podstawowa
może być użyty do smarowania przy dużych ciś¬
nieniach wywołujących naprężenia lub wykonuje
się z niego emulsje i pasty emulsyjne o specjalnym
przeznaczeniu. Smary w postaci past zawierają:
5—35% wagowych substancji podstawowej, 5—50%
wagowych, zwłaszcza 8—15% wagowych tłuszczu
zwierzęcego i/lub roślinnego, 0—60% wagowych,
zwłaszcza 7—14% wagowych oleju smarowego po¬
chodzenia mineralnego i/lulb syntetycznego, 5—20%
wagowych, zwłaszcza 5—10% wagowych emulga¬
torów, 2—10% wagowych, zwłaszcza 3—6% wago¬
wych środka antykorozyjnego, 2—70% wagowych
wody.

W przypadku stosowania tych past do bezwióro-
wej obróbki stali szlachetnych szczególnie korzyst¬
ne okazało się użycie 40—50% wagowych tłusz¬
czów roślinnych i/lub zwierzęcych.

Smary-emulsje wykonane na bazie substancji
podstawowej mogą zawierać: 1—15% wagowych
substancji podstawowej, 0—15% wagowych, zwłasz¬
cza 2—8% wagowych tłuszczów zwierzęcych i/lup
roślinnych, 0—15% wagowych, zwłaszcza 3—8%
wagowych oleju smarowego pochodzenia mineral¬
nego i/lub syntetycznego, 1—10% wagowych, zwła¬
szcza 2—6% wagowych emulgatorów, 0—10%wa-
gowych zwłaszcza 1—5% wagowych środka anty¬
korozyjnego, 60—98% wagowych, zwłaszcza 70—95%
wagowych wody.

Przy zastosowaniu smarów do formowania wyro¬
bów z żelaza, stali i twardych brązów korzystnym
okazało się dodanie do smarów do 10% wagowych
80—85%-owego kwasu ortofosforowego i do 9%
wagowych znanych przyśpieszaczy jak np. kwasu
borowego.

Skład smarów według wynalazku jest uzależnio¬
ny od ich przeznaczenia. Smary te używa się jako
pasty przy ciągnieniu drutów, jako środki do sma¬
rowania wolno obracających się, mocno obciążo¬
nych kół zębatych, jako płynne emulsje do zanu¬
rzania w nich lub wstępnego traktowania materia¬
łów ciągnionych lub jako środki chłodzące i sma¬
rujące przy skrawaniu metali.

Przykład I. Wyciąganie drutów stalowych
CQ 45 o średnicy początkowej 11 mm. Obróbka
wstępna: usuwanie zgorzeliny w kąpieli kwasu
siarkowego, mycie w czystej wodzie. Przygotowa¬
ny wstępnie drut zanurza się na 5 minut w kąpieli
smaru o temperaturze 85°C. Skład smaru: 8% wa¬
gowych substancji podstawowej (produkt rekacji 1
mola N-jednoalkilotrójmetylenodwuaminy z 2 mo¬
lami kwasu ortofosforowego w obecności około 2
moli wody), 1,3% wagowych 80%-owego kwasu or¬
tofosforowego, 0,7% wagowych przyśpieszacza (kwas
borowy), 90% wagowych wody.. Jednorazowe wy¬
ciąganie wykonuje się do 8,5 mm to jest do zmniej¬
szenia przekroju poprzecznego drutu o 40,25%.
Wyciąganie następuje bez smarowania urządzeń
wyciągających. Wyciągnięty drut wyżarza się, po¬
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nownie usuwa z niego zgorzelinę w kąpieli kwasu
siarkowego, na 5 minut zanurza w opisanej wyżej
kąpieli smaru o temperaturze 85°C i następnie
kształtuje na zimno w zwoje śriibowe, przy czym
nie stosuje się już smaru. Gotowe zwoje śrubowe
mają błyszczącą i gładką powierzchnię wolną od
nalotów, które powstają zazwyczaj przy wyciąga¬
niu drutów.

Przykład II. a) Ciągnienie drutów żelaznych,
drutu walcowanego Thomasa o średnicy 5,5 mim.
Obróbka wstępna: usuwanie zgorzeliny w kąpieli
kwasu siarkowego, mycie czystą wodą. Tak przy¬
gotowany wstępnie drut walcowany zanurza się
na 5 minut w kąpieli smaru o temperaturze 85°C.
Skład smaru: 5% wagowych sulbstancji podstawo¬
wej, 4% wagowych tłuszczu zwierzęcego, 3% wa¬
gowych emulgatora (niejonowego), 2% wagowych
środka antykorozyjnego, 84% wagowych wody,
1,2% wagowych 80%-owego (kwasu ortofosforowe¬
go, 0,8% wagowych przyśpieszacza. Na wyciągarce
wielostopniowej wyciąga się drut dwukrotnie z
szybkością 2 m/sek do średnicy końcowej 3,4 mm.
Zmniejszenia przekroju poprzecznego drutu są na¬
stępujące: 1. ciągnienie do średnicy 4,30 mm =--
= 38,8% zmniejszenia przekroju poprzecznego,
2. ciągnienie do średnicy 3,40 mm = 37,5% zmniej¬
szenia przekroju poprzecznego.

b) Jeżeli wymagane jest ciągnienie więcej niż
dwukrotne, wówczas drut przed każdym ciągnie¬
niem smaruje się pastą emulsyjną o następującym
składzie: 20% wagowych substancji podstawo¬
wej, 15% wagowych tłuszczu zwierzęcego, 6%
wagowych emulgatora, 3% wagowych środ¬
ka antykorozyjnego, 48% wagowych wody,
5% wagowych 80%-owego kwasu ortofosforo¬
wego, 3% wagowych przyśpieszacza. Po ponow¬
nym dwukrotnym wyciąganiu na ciągarce wielo¬
stopniowej uzyskuje się następujące zmniejszenie
przekroju poprzecznego: 3. ciągnienie do średnicy
2,70 mm = 37,0% zmniejszenia przekroju poprzecz¬
nego, 4. ciągnienie do średnicy 2,20 mm = 33,6%
zmniejszenia przekroju poprzecznego. Łączne
zmniejszenie przekroju poprzecznego po 4-krotnym
wyciąganiu wynosi 84%. Druty wyciągnięte za¬
równo według sposobu a) jak i ib) mają lśniącą
powierzchnię bez pozostałości smaru. Powyższy
sposób ciągnienia w porównaniu z dotychczas
stosowanymi sposobami przedłuża trwałość urzą¬
dzeń o 100%. Analogiczne wyniki uzyskuje się przy
ciągnieniu drutów stalowych o wysokiej jakości
i dużej zawartości węgla (0,6—0,7%).

Przykład III. Wyciąganie drutu stalowego
V 4A o średnicy początkowej 8;8 mm. Po usunięciu
zgorzeliny w kąpieli kwaśnej, wypłukaniu w czy¬
stej wodzie, drut zanurza się na 10 minut w ką¬
pieli smaru o temperaturze 85°C według przykładu
II a). Tak przygotowany drut wyciąga się dwu¬
krotnie z szybkością 2,2 m/sek na jednostopniowej
ciągarce, której ciągadło smarowane jest pastą o
następującym składzie: 25% wagowych tłuszczu
zwierzęcego, 10% wagowych substancji podstawo¬
wej, 37% wagowych tłuszczu roślinnego, 5% wago¬
wych emulgatora, 12% wagowych oleju mineral¬
nego, 5% wagowych wody, 4% 80%-owego kwasu
ortofosforowego, 2% wagowych przyśpieszacza.
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Zmniejszenia przekroju poprzecznego są następu¬
jące: 1, ciągnienie do średnicy 7,7 mm = 23,4%
zmniejszenia przekroju poprzecznego, 2. ciągnienie
do średnicy 6—8 mm = 22,0% zmniejszenia prze¬
kroju poprzecznego. Łączne zmniejszenie przekro- 5
ju poprzecznego1 wynosi 40,3%. Uzyskuje się po¬
wierzchnie drut^ jasne, lśniące, pozbawione porów
i zanieczyszczeń smarem oraz nie wymagające do¬
datkowego polerowania.
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Przykład IV. Wyciąganie prasowanego drutu
mpsiężnego MS 63) o średnicy początkowej 11 mm.
Obróbka wstępna: trawienie w 'kwasie siarkowymi,
mycie w czystej wodzie. Tak traktowany drut za¬

nurza się na 5 minut w kąpieli smaru według przy- 15
kładu II a) i przed każdym ciągnieniem powleka
pastą opisaną w przykładzie III,, przy czym po
trzykrotnym ciągnieniu uzyskuje się końcową gru¬
bość drutu 6,2 mm. Uzyskuje się następujące
zmniejszenia przekroju poprzecznego drutu: 1. ciąg- 2o
nienie do średnicy 8,5 mm = 40,3% zmniejszenia
przekroju poprzecznego, 2. ciągnienie do średnicy
7,2 mm = 28,0% zmnijszenia przekroju poprzecz¬
nego, 3. ciągnienie do średnicy 6,2 mm = 26,0%

zmniejszenia przekroju poprzecznego. Łączne 25
zmniejszenie przekroju poprzecznego wynosi 68%.
Wyniki są analogiczne jak w przykładzie III. Po¬
wierzchnia wyciągniętych drutów po wyżarzeniu
jest bez plam.

Przykład V. Wyciąganie drutu z elektroli- 30
tycznie otrzymanej miedzi o wytrzymałości
37 kg/mm2 na ciągarce Herborna TF 2b (wyciąga¬
nie średnie), powleczonego emulsją smaru o nastę¬
pującym składzie: 1,5% wagowych substancji pod-
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stawowej, 2,5% wagowych tłuszczu zwierzęcego,
1,0% wagowych emulgatora, 95% wagowych wody.
Poszczególne ciągnienia wykonuje się następują¬
co: 1. ciągnienie do średnicy 2,25 mm, 2. ciągnie¬
nie do średnicy 2,04 mm, 3. ciągnienie do średni¬
cy 1,80 mm, 4. ciągnienie do średnicy 1,55 mm,
5. ciągnienie do średnicy 1,35 mm, 6. ciągnienie
do średnicy 1,17 mm. Drut smarowany dotychczas
stosowanym smarem ma wytrzymałość około 35
ton. Smar według wynalazku podwyższa wytrzy¬
małość ciągnionego drutu do 50 ton, co odpowiada
zwiększeniu trwałości drutu o 43% oraz daje jasne
i lśniące powierzchnie. Analogiczne i porówny¬
walne wyniki uzyskano także.przy ciągnieniu dru¬
tu do małych i bardzo małych średnic na wielo- 50
krotnych ciągarkach typu 154, np. przy 8-krotnym
ciągnieniu ze średnicy 1,59 mm do 0,70 mm. Druty
stalowe o wysokiej zawartości węgla dają wyniki
analogiczne.

Przykład VI. Wyciąganie spawanych rur 55
stalowych z materiału ST 35, ST 45 i C 22. Rury
trawione kwasem siarkowym i umyte w czystej
wodzie zanurza się w temperaturze 35^C w emulsji
smaru o następującym składzie: 7% wagowych
substancji podstawowej, 3% wagowych tłuszczu 60
zwierzęcego, 4% wagowych oleju mineralnego, 4°/o
wagowych emulgatora, 4% wagowych antykorozyj¬
nego środka, 74% wagowych wody, 2% wagowych
80%-owego kwasu ortofosforowego, 2% wagowych
przyśpieszacza. Rrury ciągnięto: z 48 X 1>35 mm 65
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na 44 X 1,2 mm, z 28 X 1.65 mm na 25 X 1*5 mm,
z 22 X 0>95 mirn ma 20 X 0,9 mm, z 60 X 3,75 mm
na 52 X 3,5 mm, z 60 X 2,70 mm na 55 X 2,5 mm,
z 76 X 2>00 mir* na 7a X 1,75 mm. Rury te bez dal¬
szego ich smarowania i powlekania fosforanami
ciągnione są z szybkością 45 m/minuitę. Powierzch¬
nie po wyciąganiu są jasne i lśniące. Trwałość
urządzeń została podwyższona o 10%.

Przykład VII. Rury miedziane dwukrotnie
wyciągane. Materiał wyjściowy po obróbce wstęp¬
nej zanurza się na 5 minut w temperaturze poko¬
jowej w emulsji smaru o składzie: 2,5% wago¬
wych substancji podstawowej, > 2,5% wagowych
tłuszczu zwierzęcego, 1,0% wagowych emulgatora,
94% wagowych wody. Rury te poddaje się dwu¬
krotnemu ciągnieniu z wymiaru 20X2>2 mm do
wymiaru 11 X 1,8 mm. Osiąga się przy tym jasną,
lśniącą powierzchnię przy zwiększeniu trwałości
urządzeń wyciągających o około 50%.

Przykład VIII. Frezowanie tarczy wirnika,
wykonanej z chromowanej stali molibdenowej o
średnicy 490 mm przy użyciu emulsji smaru o na¬
stępującym składzie: 6% wagowych substancji
podstawowej, 3% wagowych tłuszczu roślinnego,
3% wagowych oleju mineralnego, 3% wagowych
emulgatora, 2% wagowych środka antykorozyjne¬
go, 83% wagowych wody. Jako narzędzia skrawa¬
jącego użyto frezu o średnicy 14 mm, długości
30 mm i twardości Re f= 66. Dane skrawania były
następujące: prędkość v = 12,8 m/min, ilość ob¬
rotów = 2991/min, przesuw S 1 = 13 mm/ min,
głębokość skrawania a 1 = 5 mm. Zastosowanie
powyższej emulsji podwyższa o 100% trwałość po¬
szczególnych elementów urządzenia w stosunku do
trwałości elementów smarowanych smarami zna¬
nymi.

Przykład IX. Badanie wytrzymałości na ciś¬
nienie smaru o dużej lepkości, użytego do smaro¬
wania wysoko obciążonych, wolnoobracających się
kół zębatych. Smar posiada skład następująca:
20% wagowych substancji podstawowej, 10% wa¬
gowych tłuszczu roślinnego, 50% wagowych oleju
mineralnego, 5,5% wagowych emulgatora, 4% wa¬
gowych środka antykorozyjnego, 8% wagowych
wody, 2% wagowych 80%-owego kwasu ortofosfo-
rcrwego, 0,5% wagowych przyśpieszacza. Osiąga się
maksymalne dociskające ciśnienie 2000 kg (siła
tarcia = 170 kg W fazie końcowej). Badane łożysko
i wał są bez nadżerek. Przy stałym biegu i docis¬
kającym ciśnieniu 1500 kg ustala się stała siła tar¬
cia 150 kg i stała temperatura +85°C po 1000 do
1200 obrotach/min. Ody po uzyskaniu 8000 obro¬
tów/minutę nie ma zmian w wyżej podanych war¬
tościach, próbę przerywa się. Po zakończeniu pró¬
by łożyska są lśniące i bez nadżerek.

Smar według wynalazku z dobrym skutkiem sto¬
suje się w przypadkach obróbki bezwiórowej jak
prasowanie, wytłaczanie i głębokie tłoczenie.

Smar według wynalazku stosuje się jako środek
smarujący i chłodzący przy skrawaniu metali. Po¬
dobnie jak przy obróbce bezwiórowej uzyskuje się
zwiększoną trwałość narzędzi przy wysokiej jakoś¬
ci powierzchni i zwiększonej prędkości skrawania.
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Zastrzeżenia patentowe

1. Smar do obróbki metali przy dużych ciśnie¬
niach, znamienny tym, że zawiera produkt re¬
akcji otrzymany z N-j£-dnoalkilotrójmetyleno- 5
dwuaminy z grupą alkilową o długim łańcuchu
zawierającym korzystnie 16—20, zwłaszcza 18
atomów węgla i kwasu ortofosforowego w obec¬
ności wody.
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2. Smar według zastrz. 1, znamienny tym, że za¬
wiera produkt otrzymany przez reakcję jedne¬
go mola dwuaminy z dwoma molami kwasu or¬
tofosforowego i dwoma molami wody.

3. Smar według zastrz. 1—2, znamienny tym, źe 15
stosowany do bezwiórowej obróbki metali, w
szczególności przy ciągnieniu drutu i rur za¬
wiera 5—35% wagowych produktu reakcji N-
-jednoalkilotrójmetylenodwuaminy z kwasem
ortofosforowym, 5—50% zwłaszcza 8—15% wa- 20

8

gowych tłuszczów roślinnych i/lub zwierzęcych,
0—60% zwłaszcza 7—14% wagowych oleju sma¬
rowego mineralnego i/lub syntetycznego, 5—20°/o
zwłaszcza 5—10°/o wagowych emulgatora; 2—
—10% zwłaszcza 3—6% wagowych środka anty¬
korozyjnego oraz do 10% wagowych wolnego
8C—85%-owego kwasu ortofosforowego i do 9%
wagowych przyśpieszacza np. kwasu borowego.

4. Smar według zastrz. 1—3, znamienny tym, że
stosowany do skrawania metali lub bezwióro¬
wej obróbki stali szlachetnych zawiera 40—50%
wagowych tłuszczów roślinnych i/lub zwierzę¬
cych.

5. Smar według zastrz. 1—4, znamienny tym, że
stosowany do smarowania silnie obciążonych
i wolnoobracających się kół zębatych zawiera
45—55% wagowych olejów smarowych pocho¬
dzenia mineralnego i/lub syntetycznego.

Z.G. „Ruch" W-wa, zam. 883-65 nakład 220 egz.
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