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Opis wynalazku

Niniejszy wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania elementéw metalowych, w szczegélnosci
komponentéw maszyn.

Wytwarzanie elementéw metalowych stanowigcych komponenty maszyn, takie jak ttoki, pier-
Scienie, zebatki, obudowy, ttoczniki, formy itp. obejmuje wiele etapéw obrébki, zwykle obrébki skrawa-
niem, surowca metalowego w postaci preta lub bloku. Obrébka skrawaniem moze obejmowacé tocze-
nie, wiercenie, frezowanie, ciecie, gwintowanie i tym podobne. W celu zapewnienia optymalnych
warunkéw pracy narzedzia skrawajgcego, to znaczy chtodzenia narzedzia w trakcie pracy i zapewnie-
nia dobrego poslizgu pomiedzy narzedziem skrawajgcym a obrabianym elementem, stosuje sie oleje
emulgujgce.

Znane sg oleje emulgujace oparte na wysokorafinowanym oleju mineralnym, zawierajgce emulga-
tory anionowe, inhibitory korozji oraz biocydy. Oleje emulgujace tego typu zostaty opisane miedzy innymi
w polskich opisach patentowych nr 151900, 150355, 153735, 153736, 153737, 162560, 203929,
203930. Oleje emulgujgce dostepne sg na rynku, przyktadowo EMULGOL ES-12 firmy Orlen OQil S.A.
(Krakéw), EMULGOL 42 GR firmy Lotos Qil S.A. (Gdansk), w postaci koncentratéw do sporzadzania
wodnych emulsji. Nie zapewniajg one jednak wystarczajgco dobrego smarowania pomiedzy narzedziem
skrawajgcym a obrabianym elementem.

W polskim zgtoszeniu patentowym nr P.395132 przedstawiono sposéb wytwarzania elementéw
metalowych, w ktérym element surowy poddaje sie obrébce skrawaniem obejmujgcej toczenie, wier-
cenie, frezowanie, ciecie i/lub gwintowanie, a do przestrzeni roboczej narzedzia skrawajgcego podaje
sie emulsje chlodzgco-smarujacy, charakteryzujgcy sie tym, ze podaje sie w sposob ciggly emulsje
chtodzgco-smarujgcg zawierajgcg od 5% do 15% objeto$ciowo oleju emulgujacego o temperaturze
zaptonu powyzej 200°C i lepkosci kinematycznej w temp. 40°C w zakresie 25-30 mm?/s, od 3%
do 15% objetosciowo oleju roslinnego o temperaturze zaptonu powyzej 200°C i lepkosci kinematycz-
nej w temp. 40°C w zakresie 30-35 mm?/s oraz wody, przy czym proporcje oleju roslinnego do oleju
emulgujgcego wynoszg od 0,5:1 do 1:1, przy czym sktad emulsji chtodzgco-smarujgcej dobiera sie
w zalezno$ci od wykonywanej operacji i rodzaju obrabianego materiatu.

Powyzej opisane substancje i sposoby nie zapewniajg jednak wystarczajgco dobrej konserwaciji
obrobionych elementéw po operacji skrawania. Wytworzone elementy maszyn nalezy dodatkowo kon-
serwowac w oddzielnej operacji technologicznej, co jest pracochtonne.

Celowym bytoby dalsze ulepszenie sposobu wytwarzania elementéw metalowych, w ktérym po-
za zapewnieniem dobrych warunkéw pracy narzedziom skrawajgcym, zapewni sie ponadto jednocze-
sng konserwacje obrabianych elementéw (tj. czasowe zabezpieczenie antykorozyjne).

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania elementéw metalowych, w ktérym element
surowy poddaje sie obrdébce skrawaniem obejmujgcej toczenie, wiercenie, frezowanie, ciecie i/lub
gwintowanie, a do przestrzeni roboczej narzedzia skrawajgcego podaje sie emulsje chtodzgco-
-smarujacg, przy czym sktad emulsji chtodzgco-smarujacej dobiera sie w zaleznosci od wykonywanej
operacji i rodzaju obrabianego materiatu charakteryzujgcy sie tym, ze podaje sie w sposéb ciggty
emulsje chfodzaco-smarujgcg zawierajgcg od 5% do 15% objeto$ciowo oleju emulgujgcego o tempe-
raturze zaptonu powyzej 200°C i lepkosci kinematycznej w temp. 40°C w zakresie 25-30 mm?/s,
od 0,001 do 0,1% objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu oraz wody, natomiast sktad emuls;ji
chtodzgco-smarujgcej dobiera sie w zaleznosci od wykonywanej operacji i rodzaju obrabianego mate-
riatu tak, ze:

— w operacji ciecia, toczenia, frezowania materiatéw nieutwardzanych podaje sie emulsje zawieraja-
cg od 5% do 10% objetosciowo oleju emulgujgcego, od 0,001 do 0,1% objetosciowo 1,2-bis(trime-
toksysililo)etanu i wode do 100% objetosci;

— w operacji ciecia, toczenia, frezowania materiatéw utwardzanych oraz wiercenia materiatéw nieu-
twardzanych podaje sie emulsje zawierajgca od 5% do 10% objetosciowo oleju emulgujacego,
od 0,02 do 0,1% objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do 100% objetosci;

— w operacji wiercenia materiatéw utwardzanych i gwintowania materiatéw utwardzanych i nieutwar-
dzanych podaje sie emulsje zawierajgcg od 10% do 15% objetosciowo oleju emulgujacego,
od 0,001 do 0,1% objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do 100% objetosci.

Przedmiot wynalazku zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym
Fig. 1 przedstawia przyktadowy schemat linii produkcyjnej do prowadzenia procesu wytwarzania ele-
mentéw metalowych ze szczegblnym uwzglednieniem obrébki skrawaniem.
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Co najmniej cze$¢ stanowisk linii produkcyjnej moze by¢ zautomatyzowana i sterowana nume-
rycznie na podstawie projektu w formie elektronicznej opracowanego na stanowisku projektowym 11.
W skifad linii produkcyjnej wchodzg stanowiska obrébki skrawaniem, takie jak pilarki 21, tokarki 22,
frezarki 23, oraz stanowiska dodatkowe, takie jak stanowiska hartowania 24, spawarki 25 i stanowiska
kontroli jakosci 26.

W rozwigzaniu wedtug wynalazku zapewnia sie dobre warunki pracy narzedziom skrawajgcym
poprzez zastosowanie emulsji chtodzgco-smarujgcej zawierajgcej od 5% do 15% objetosciowo oleju
emulgujgcego o temperaturze zaptonu powyzej 200°C i lepkoéci kinematycznej w temp. 40°C w za-
kresie 25-30 mm?/s, i od 0,001% do 0,1% objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu (korzystnie:
0,003% objetosciowo) oraz wody do 100% objetosci.

1,2-bis(trimetoksysililo)etan jest alkilo-funkcyjnym silanem o wzorze:

OCH OCH;
CH 30-5]—CH ,CH ,—Si~OCH,
OCH; OCH 4

Emulsje chtodzgco-smarujgca sporzadza sie poprzez zmieszanie oleju emulgujacego z 1,2-bis-
(trimetoksysililo)etanem w pozgdanych proporcjach i dodanie odpowiedniej ilosci wody tuz przed za-
stosowaniem emulsji w obrabiarce. Staty przeptyw emulsji przez obrabiarke zapewnia jej ciggte mie-
szanie, a wiec dobre rozprowadzenie olejow w wodzie.

Skfad emulsji mozna dostosowaé do procesu obrébki w zaleznoéci od oporéw wystepujgcych
w danym procesie i twardosci materiatu.

Przyvktad 1

Do obrébki skrawaniem dla operacji ciecia, toczenia, frezowania materiatéw nieutwardzanych
stosuje sie emulsje zawierajgcg od 5% do 10% objetosciowo oleju emulgujgcego, od 0,001 do 0,1%
objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do 100% objetosci.

Przyktad 2

Do obrébki skrawaniem dla operacji ciecia, toczenia, frezowania materiatéw utwardzanych oraz
wiercenia materiatdw nieutwardzanych stosuje sie emulsje zawierajacg od 5% do 10% objetosciowo
oleju emulgujgcego, od 0,02 do 0,1% objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do 100% ob-
jetosci.

Przyktad 3

Do obrébki skrawaniem dla operacji wiercenia materiatéw utwardzanych i gwintowania materia-
tow utwardzanych i nieutwardzanych stosuje sie emulsje zawierajacg od 10% do 15% objeto$ciowo
oleju emulgujacego, od 0,001 do 0,1% objetoSciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do 100%
objetosci.

Przyktad 4

Do obrébki skrawaniem dla operacji ciecia, toczenia, frezowania materiatéw nieutwardzanych
zastosowano emulsje zawierajacg 7,5% objetosciowo oleju emulgujgcego, 0,05% objetosciowo
1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do 100% objetosci.

Przyktad 5

Do obrébki skrawaniem dla operacji ciecia, toczenia, frezowania materiatéw utwardzanych oraz
wiercenia materiatéw nieutwardzanych zastosowano emulsje zawierajgcg 7,5% objetoSciowo oleju
emulgujgcego, 0,08% objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do 100% objetosci.
Przyktad 6

Do obrébki skrawaniem dla operaciji wiercenia materiatéw utwardzanych i gwintowania materia-
tow utwardzanych i nieutwardzanych zastosowano emulsje zawierajgcg 12,5% objetoSciowo oleju
emulgujgcego, 0,05% objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do 100% objetosci.

Dla kazdego z powyzszych przyktadéw stwierdzono zabezpieczenie antykorozyjne wytworzo-
nych elementéw. Uzyskaty one powtoke konserwujgcg na okres 1 roku (ij. nie pojawity sie w tym okre-
sie ogniska korozji) w typowych warunkach magazynowych: temperatura od 15 do 30°C, wilgotno$¢
od 40 do 50%. Bez zastosowania alkilo-funkcyjnego silanu pierwsze ogniska korozji na wytworzonych
elementach przechowywanych w tych samych warunkach magazynowych byly zauwazane juz przed
uptywem 1 miesigca.

Ponizej zostanie opisany przyktad wytwarzania elementu metalowego w postaci osi kotfa, skfa-
dajgcej sie z osi, tarczy i wspornikbw. W pierwszym etapie opracowano na stanowisku projekto-



4 PL 234 667 B1

wym 11 projekty cyfrowe osi, tarczy i wspornikbw. Nastepnie, pret walcowany & 50 mm docieto na
jednej z pilarek 21 (z wykorzystaniem emulsji wedtug Przyktadu 1), toczono zgrubnie na jednej z toka-
rek 22 (z wykorzystaniem emulsji wedtug Przyktadu 1), zahartowano na stanowisku hartowania 24,
toczono doktadnie na jednej z tokarek 22 (z wykorzystaniem emulsji wedtug Przykfadu 2), gwintowano
na jednej z tokarek 22 (z wykorzystaniem emulsji wedtug Przykfadu 3) a nastepnie wyfrezowano kana-
lik na jednej z frezarek 23 (z wykorzystaniem emulsji wedtug Przyktadu 2), celem uformowania osi.
W innym ciggu czynnos$ci poddano obrébce ptaskownik o przekroju 14x6 mm, ktéry docieto na jednej
z pilarek 21 (z wykorzystaniem emulsji wedtug Przyktadu 1) i frezowano na jednej z frezarek 23
(z wykorzystaniem emulsji wediug Przyktadu 1), celem uformowania wspornikéw. W kolejnym ciggu
czynnosci, poddano obrébce pret walcowany & 200 mm, ktéry pocieto na tarcze na jednej z pilarek 21
(z wykorzystaniem emulsji wedtug Przyktadu 1), toczono dokfadnie na jednej z tokarek 22 (z wykorzy-
staniem emulsji wedtug Przyktadu 1), nawiercono na jednej z frezarek 23 (z wykorzystaniem emulsji
wedtug Przyktadu 2), a nastepnie gwintowano na jednej z tokarek 22 (z wykorzystaniem emulsji we-
diug Przyktadu 2), celem uformowania tarczy. Nastepnie, wytworzone elementy poddano kontroli ja-
koéci na stanowisku 26, a prawidtowo wykonane elementy ze sobg zespawano na stanowisku 25
i ponownie poddano kontroli jako$ci na stanowisku 26.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposb6b wytwarzania elementéw metalowych, w ktérym element surowy poddaje sie obrébce
skrawaniem obejmujgcej toczenie, wiercenie, frezowanie, ciecie i/lub gwintowanie, a do
przestrzeni roboczej narzedzia skrawajgcego podaje sie emulsje chtodzgco-smarujgca, przy
czym skfad emulsji chtodzgco-smarujgcej dobiera sie w zaleznoéci od wykonywanej operacji
i rodzaju obrabianego materiatu, znamienny tym, ze podaje sie w sposéb ciggty emulsje chio-
dzgco-smarujgcy zawierajgcg od 5% do 15% objetosciowo oleju emulgujgcego o temperaturze
zaptonu powyzej 200°C i lepkosci kinematycznej w temp. 40°C w zakresie 25-30 mm?/s,
od 0,001 do 0,1% objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu oraz wody, natomiast sktad
emulsji chtodzgco-smarujgcej dobiera sie w zaleznosci od wykonywanej operacji i rodzaju
obrabianego materiatu tak, ze:

— W operacji ciecia, toczenia, frezowania materiatéw nieutwardzanych podaje sie emulsje
zawierajgcg od 5% do 10% objetosciowo oleju emulgujgcego, od 0,001 do 0,1% objeto-
Sciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do 100% objetosci;

— W operacji ciecia, toczenia, frezowania materiatéw utwardzanych oraz wiercenia materia-
tow nieutwardzanych podaje sie emulsje zawierajgcg od 5% do 10% objetosciowo oleju
emulgujgcego, od 0,02 do 0,1% objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do
100% objetosci;

— W operacji wiercenia materiatéw utwardzanych i gwintowania materiatéw utwardzanych
i nieutwardzanych podaje sie emulsje zawierajgcg od 10% do 15% objeto$ciowo oleju
emulgujgcego, od 0,001 do 0,1% objetosciowo 1,2-bis(trimetoksysililo)etanu i wode do
100% objetosci.
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