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OBROBKOWYCH PODCZAS EKSPLOATACJI

Stowa kluczowe
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Streszczenie

Oceniono zmiany wybranych wilasciwosci emulsyjnych cieczy obrébko-
wych podczas eksploatacji. Badano ciecze stosowane przy szlifowaniu oraz
frezowaniu. Kontrolowano kluczowe parametry okreslajace zdatnos$¢ eksploata-
cyjna cieczy.

Stwierdzono, ze eksploatacja emulsyjnych cieczy obrébkowych prowadzi
przede wszystkim do pogorszenia ich wlasciwos$ci mikrobiologicznych, prze-
ciwkorozyjnych i czysto$ci. Rodzaj obrébki ma istotny wpltyw na zawarto$¢
zanieczyszczen statych. Zmiana pozostatych ocenianych parametréw nie zalezy
od prowadzonych proceséw obrébkowych.

Wprowadzenie

W procesach ubytkowej obrébki metali, w ktérych wystgpuja niewielkie
obciazenia kontaktowe w strefie narzgdzie—obrabiana powierzchnia, stosowane
sa emulsyjne ciecze obrébkowe, dostarczane w postaci koncentratéw do przygo-
towywania emulsji olejowych [1-3]. Najczesciej uzytkowane sa jako 2+5%
mieszaniny z woda [4]. Koncentraty wytwarzane sa na bazie olejow mineral-
nych. W znacznie mniejszym stopniu wykorzystywana jest baza roslinna i synte-
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tyczna. Zawarto$¢ oleju w koncentracie jest nie mniejsza niz 60%. Pozostata
czes$¢ stanowi emulgator i ré6znego typu dodatki modyfikujace. Rodzaj zastoso-
wanej bazy, jak rowniez sktad chemiczny istotnie wptywaja na wiasciwosci
eksploatacyjne cieczy obrobkowych [5-7].

Kluczowym problemem zwiazanym z eksploatacja emulsyjnych cieczy ob-
robkowych jest szybkie zmniejszanie potencjatu eksploatacyjnego [8, 9]. Sktad-
niki cieczy, przede wszystkim olej bazowy i emulgatory, a takze dodatki mody-
fikujace w potaczeniu z woda, wykorzystywana do wytworzenia emulsji, tworza
system zawierajacy wystarczajacy zaséb substancji organicznych dla intensyw-
nego rozwoju mikroorganizméw. Efektem rozwoju mikroflory jest stopniowy
rozktad sktadnikéw cieczy. Nastgpuje zmniejszenie jej zdatnosci eksploatacyj-
nej [10, 11].

Celem pracy byto zbadanie zmian wtasciwosci fizykochemicznych i mikro-
biologicznych emulsyjnych cieczy obrébkowych podczas eksploatacji w wybra-
nych obrabiarkach.

1. Metodyka badan

Przedmiotem badan byly emulsyjne ciecze obrébkowe eksploatowane
w dwoch réznych zaktadach przemystowych. Dwie z nich wykorzystywane byty
podczas szlifowania, trzecia stuzyta do schtadzania powierzchni metali podczas
frezowania. Ciecze byly réznych producentéw. Badania rozpoczgto w pierw-
szym miesiacu eksploatacji kazdej z cieczy. W jednym przypadku, przed wpro-
wadzeniem $wiezej cieczy, stosowano mycie uktadu zasilania ciecza obrébkowa
srodkiem biob6jczym. W pozostalych przypadkach uktad ptukano $wiezo przy-
gotowana ciecza obrébkowa. W dwdéch przypadkach monitorowanie wtasciwo-
$ci cieczy prowadzono przez okres 8 miesiecy, w trzecim, z uwagi na zmiang
rodzaju cieczy na syntetyczna, przez 5 miesigcy. Probki do badan pobierano co
14-21 dni. Ubytki technologiczne uzupetniano §wiezo przygotowana ciecza
obrébkowa. Szczegétowe dane dotyczace eksploatacji badanych cieczy zesta-
wiono w tabeli 1.

Tab. 1. Dane dotyczace eksploatacji badanych cieczy obrébkowych

Symbol prébki CF SZ1 S72
Miejsce eksploatacji centrum frezerskie szlifierka szlifierka
Rodzaj obrébki zgrubna i doktadna doktadna doktadna
Sposéb eksploatacii pn<pt 2 zmiany pn<pt 2 zmiany pn<pt 3 zmiany
Rodzaj obrabianego | stal stopowa stal stopowa stal stopowa 1 we-
materiatu glowa
Woda do sporzadzenia | wodociagowa wodociggowa wodociggowa
emulsji
Ptukanie uktadu ciecz obrébkowa ciecz obrébkowa biocydy
Czas prowadzenia badan | 8 miesigcy 8 miesigcy 5 miesigcy
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Podczas badan oceniano wybrane witasciwosci, ktére w sposéb znaczacy
odzwierciedlaja zdatnos$¢ eksploatacyjna cieczy i najszybciej ulegaja pogorsze-
niu podczas uzytkowania. Byly to: wartos¢ wskaznika pH (PN-89/C-04965),
stopien skazenia mikrobiologicznego (metoda ,,dip slide” za pomoca probnikéw
mikrobiologicznych), wlasciwosci przeciwkorozyjne (PN-92/M.-55789), smarne
(PN-76/C-04147), stopien czystosci (PN-89/C-04087), zawarto$¢ oleju przecie-
kowego (DIN 51368) oraz stezenie, za pomoca wspéiczynnika zalamania $wia-
tta (PN-81/C-04952).

2. Wyniki badan i dyskusja

Wyniki oceny zawarto$ci zanieczyszczen statych i oleju przeciekowego
w emulsyjnych cieczach obrébkowych eksploatowanych podczas szlifowania
i frezowania zestawiono na rys. 1.
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Rys. 1. Zmiana zawartosci a) zanieczyszczen i b) oleju przecieckowego w emulsyjnych cieczach
obrébkowych eksploatowanych podczas szlifowania i frezowania

Eksploatacja cieczy obrébkowych prowadzi do zanieczyszczenia czastkami
statymi i olejem przeciekowym. [lo§¢ zanieczyszczen stalych w cieczach zalezy
od rodzaju prowadzonej obrébki. Zdecydowanie wigksze zanieczyszczenie cie-
czy nastgpowato podczas szlifowania (rys. 1a). W niektérych przypadkach po-
ziom czastek statych w cieczach stosowanych przy szlifowaniu 10-krotnie prze-
kraczat poziom oznaczony dla cieczy eksploatowanej przy frezowaniu.
W kazdej z badanych cieczy stwierdzono obecno$¢ oleju przeciekowego. Jego
ilo$¢ nie byta zalezna od rodzaju prowadzonej obrébki (rys. 1b).

Analiza wynikéw badan wlasciwosci smarnych wykazata zréznicowana
zdolno$¢ badanych cieczy obrébkowych do ochrony elementéw tracych przed
zuzyciem (rys. 2).
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Rys. 2. Zmiana wlasciwosci przeciwzuzyciowych emulsyjnych cieczy obrébkowych eksploatowa-
nych podczas szlifowania i frezowania

Najwigksze zmiany wilasciwosci przeciwzuzyciowych stwierdzono po ba-
daniu cieczy stosowanej do szlifowania, oznaczonej symbolem SZ 2. Zuzycie
testowego wezla tarcia, wyrazone $rednia warto$cia $rednicy skazy na kulkach
odbiegaty od wartosci wyjsciowej o ok. £20%. Mogto to wynika¢ z obecnosci
w cieczy duzej ilodci zanieczyszczen, réznej w kolejnych okresach eksploataciji.
Zmiany wlasciwosci przeciwzuzyciowych cieczy SZ 2 i CF byly mniejsze.
Stwierdzone S$rednice skazy na kulkach testowych wahaty si¢ w granicach:
+10% dla cieczy SZ 11 +£15% dla cieczy CF.

W tabeli 2 zestawiono wyniki badan skazenia mikrobiologicznego oraz
wlasciwosci przeciwkorozyjnych badanych cieczy obréobkowych. W ocenie
wiasciwosci przeciwkorozyjnych symbol H oznacza obecno$¢ plam czarnych,
a R rdzawych na ptytkach testowych. Stopiefn skorodowania oznaczano wg ska-
li: od 0 — brak korozji do 6 — bardzo silna korozja.

Stwierdzono, ze emulsyjne ciecze obrébkowe wykazywaly obecno$¢ mi-
kroorganizméw na kazdym etapie eksploatacji. Rodzaj prowadzonych proceséw
obrébkowych nie miat istotnego wpltywu na zawarto$¢ bakterii i grzybéw w sto-
sowanych cieczach. Poziom bakterii w cieczach eksploatowanych podczas ob-
rébki widrowej i szlifowania byt poréwnywalny i wahat si¢ w granicach
10°+10” w lem® cieczy. Szczegétowa analiza danych literaturowych dotycza-
cych odpornosci mikrobiologicznej tego typu cieczy wskazuje, ze w praktyce
eksploatacyjnej toleruje si¢ skazenie drobnoustrojami nieprzekraczajace ilosci
10° w 1 cm’ cieczy obrébkowej. W wielu przypadkach poziom ten zostat prze-
kroczony. W niektérych cieczach stosowanych podczas frezowania i sporadycz-
nie podczas szlifowania stwierdzono obecno$¢ grzybéw plesniowych. Skazenia
grzybami drozdzopodobnymi nie stwierdzono na zadnym etapie eksploatacji
badanych cieczy. Ciecze stosowane do frezowania CF i szlifowania SZ 2 dziata-
ly korodujaco na stal i zeliwo na kazdym etapie badan, co mogto by¢ skutkiem
obecnosci mikroorganizméw lub wyczerpania si¢ dodatku przeciwkorozyjnego.
Nie stwierdzono tego zjawiska podczas badania cieczy do szlifowania SZ 1.
Przyktadowe wyniki badan skazenia mikroorganizmami i dziatania korodujace-
go na stal prébki nr 7 cieczy SZ 2 przedstawiono na rysunku 3.
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Tabela 2. Zmiana wilasciwosci mikrobiologicznych i przeciwkorozyjnych emulsyjnych cieczy
obrébkowych eksploatowanych podczas szlifowania i frezowania

Nr | Bakterie Grzyby plesniowe Grzyby drozdzopodobne Dziat. korodujace
SZ 1

1 107 nie stwierdzono nie stwierdzono HO

2 10° nie stwierdzono nie stwierdzono HO

3 10° nie stwierdzono nie stwierdzono HO

4 10° nie stwierdzono nie stwierdzono HO

5 107 nie stwierdzono nie stwierdzono HO

6 10° nie stwierdzono nie stwierdzono HO

7 107 nie stwierdzono nie stwierdzono HO

8 10° nie stwierdzono nie stwierdzono HO

9 10° nie stwierdzono nie stwierdzono HIR1

10 10° nie stwierdzono nie stwierdzono HO
SZ2

1 107 nie stwierdzono nie stwierdzono HIR1

2 107 nie stwierdzono nie stwierdzono HIR1

3 10° nie stwierdzono nie stwierdzono HO

4 10° nie stwierdzono nie stwierdzono H2R2-W

5 107 nie stwierdzono nie stwierdzono H3R3-W

6 10* nie stwierdzono nie stwierdzono H3R3-W

7 107 wysoki nie stwierdzono H4R2-W

8 10° nie stwierdzono nie stwierdzono HIR1

9 10° nie stwierdzono nie stwierdzono H4R2-W

10 10° niski nie stwierdzono H3R3-WH2R2
CF

1 107 nie stwierdzono nie stwierdzono HIR1

2 107 nie stwierdzono nie stwierdzono HIR2-W

3 10° nie stwierdzono nie stwierdzono H3R2-W

4 10° Sredni nie stwierdzono H2R2

5 107 Sredni nie stwierdzono H2R3-W

6 10° nie stwierdzono nie stwierdzono H2R2-W

7 10* Sredni nie stwierdzono H2R2-W

8 10* nie stwierdzono nie stwierdzono H2R2

9 10° niski nie stwierdzono HIR1

10 10° niski nie stwierdzono H2R2
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Rys. 3. Przyktadowe skazenie a) bakteriami i b) grzybami ple$niowymi oraz c) dziatanie korodu-
jace na stal emulsyjnej cieczy obrébkowej eksploatowanych podczas szlifowania

Na testowych ptytkach mikrobiologicznych widoczne sg liczne kolonie ko-
moérek bakterii (w iloéci 10" w 1 cm’ cieczy) i grzybéw (wysoki poziom gestosci
kolonii), natomiast na plytce zeliwnej wyrazne $lady korozji (H4R2).

Wyniki oceny wartosci wskaznika pH i wspétczynnika zatamania $wiatta
emulsyjnych cieczy obrébkowych eksploatowanych podczas szlifowania i fre-

zowania przedstawiono na rys. 4.
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Rys. 4. Zmiana a) warto$ci wskaznika pH i b) wspdtczynnika zatamania $wiatta emulsyjnych
cieczy obrébkowych eksploatowanych podczas szlifowania i frezowania

Wyznaczone wartosci wskaznika pH wszystkich badanych cieczy zawieraty
si¢ w granicach 7,8-9 (rys. 4a). Warunkami korzystnymi dla rozwoju bakterii
i grzybow jest srodowisko o pH 6-9 i temperaturze 20-30°C. Goérny zakres
przedzialu pH bardziej sprzyja rozwojowi bakterii, dolny grzybéw. Potwierdzity
to wyniki badan skazenia mikrobiologicznego cieczy wykazujace obecno$¢
znacznej ilo$ci bakterii i niewielkiej grzybéw plesniowych (tab. 2).

Podczas prowadzenia badan wartos¢ wspdtczynnika zatamania $wiatta
wszystkich badanych cieczy utrzymywala si¢ na zblizonym poziomie. Wskazy-
walo to na stabilne stgzenie eksploatowanych cieczy i mozliwo$¢ spelniania
zatozonych funkcji technologicznych.
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Podsumowanie

Przeprowadzone badania wybranych wilasciwosci eksploatacyjnych emul-
syjnych cieczy obrébkowych stosowanych podczas szlifowania i frezowania
wykazaty, ze podczas eksploatacji nastgpowato nadmierne zanieczyszczenie
cieczy czastkami statymi i olejem przeciekowym. Stwierdzono obecno$¢ mikro-
organizmOw, zmiany wilasciwos$ci smarnych i przeciwkorozyjnych. Rodzaj ob-
robki miatl zasadniczy wplyw na ilo§¢ zanieczyszczen generowanych podczas
eksploatacji, gtéwnie czastek statych. Nie stwierdzono wptywu rodzaju obrébki
na wartosci pozostalych ocenianych parametréw cieczy.

Stwierdzono, Ze skazenie mikrobiologiczne emulsyjnych cieczy obrébko-
wych jest problemem dotyczacym kazdego etapu eksploatacji. Nie ustalono
istotnego wptywu rodzaju obrébki na zawarto$¢ bakterii i grzybéw w cieczach.
Procesowi skazenia mikrobiologicznego sprzyja ztozony sktad chemiczny emul-
syjnych cieczy obrébkowych. Nie bez znaczenia jest wyznaczona warto$¢
wskaznika pH roztworéw roboczych, sprzyjajaca procesom rozktadu skladni-
kéw cieczy przez mikroorganizmy.
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The change of emulsive properties of cutting fluids in service

Key words
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Summary

The change of selected emulsive properties of cutting fluids during service
was investigated. The fluids used for grinding and milling were tested. The key
parameters determining operational properties in service were measured.

It was stated, that operation of emulsive cutting fluids leads to the worsen-
ing of their microbiological properties, anticorrosive properties and purity. The
kind of processing has an important effect on the content of solid impurities.
The change in the rest of the estimated parameters does not depend on the kind
of processing performed.



