EP O 135 193 AZ

Européisches Patentamt
0’ European Patent Office
Office européen des brevets

@ Verbffentlichungsnummer:

A2

®@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 84110844.0

@ Anmeldetag: 13.09.84

@& m.cis: C 10 M 141/12

C 10 M 161/00

//[C10N40/20, (C10M141/12,
125:10, 139:04), (C10M161/00,

101:04, 125:10, 139:04)

@ Prioritat: 17.09.83 JP 170580/83
Verdffentlichungstag der Anmeldung:
27.03.85 Patentblatt 85/13

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FR IT Ul SE

(@) Anmelder: NIHON PARKERIZING CO., LTD.

15-1, 1-Chome, Nihonbashi
Chuo-ku Tokyo 103(JP)

@ Erfinder: Nagae, Yoshio

NIHON PARKERIZING CO., LTD.
15-1, 1-Chome Nihonbashi Tokyo 103{JP)

(2) Erfinder: Hetsugi, Kouji

NIHON PARKERIZING CO., LTD.
15-1, 1-Chome Nihonbashi Tokyo 103{JP}

Vertreter: Fischer, Ernst, Dr.

Reuterweg 14
D-6000 Frankfurt am Main 1(DE)

@ Schmiermittel fir die Metallbearbeitung.

@ Das Schmiermittel fiir die Kaltbearbeitung von Metalien
mit einem Gehalt an fetten Olen und/oder Mineraldlen
enthélt zur Verbesserung des Reibungskoeffizienten und zur
Verlangerung der Einsatzdauer 5 bis 50 Gew.-%, vorzugs-
weise 10 bis 30 Gew.-%, mit Silan-Haftvermittler iberzoge-
nes Kalziumkarbonat mit bis 3um durchschnittlichem Korn-
durchmesser, gegebenenfalls auch Tenside.

Besonders geeignete Haftvermittler sind Amino- und/
oder Vinylsilan.

Das Schmiermittel dient insbesondere der Kaltbearbei-
tung von Stahl, Edelstahl, Kupfer oder Zink.
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Schmiermittel fir die Metallbearbeitung

Die Erfindung betrifft ein Schmiermittel flir die Kaltbearbei-
tung von Metallen mit einem Gehalt an fetten Olen und/oder
Mineraldlen und darin dispergiertem Kalziumkarbonat sowie
dessen Anwendung auf die Kaltbearbeitung von Stahl, Edelstahl,
Kupfer oder Zink.

Um bei der Kaltbearbeitung von Metallen die Reibung zwischen
Metallformen und -werkzeugen und dem Werkstiick sowie deren
Abnutzung zu vermindern und die KaltverschweiBung zu verhin-
dern, ist eine Schmiefung erforderlich.

Bisher wurde bei der verformenden Bearbeitung von Eisen und
Stahl, insbesondere bei hoher Verformungsarbeit, hauptsgchlich
in der Weise geschmiert, 4aB8 man auf der Oberfldche einen
Phosphatiiberzug bildete und darauf Seife auftrug. Gewisse
Nachteile bei der Vorbehandlung von Metalloberflichen vor der
Kaltverformung durch Phosphatierung und Beseifung bestehen
darin, daB die Phosphatierung bei erhthten Temperaturen vorge-
nommen wird (Energieverbrauch) und mehrere Arbeitsstufen
erfordert.

Eine andere Arbeitsweise zur Kaltbearbeitung besteht darin,
die Metalloberflichen mit Hochdruckzusitzen enthaltenden
Schmierdlen zu behandeln. Bei diesen Schmierdlen, die zum
Ziehstrecken in der Kaltbearbeitung geeignet sind, besteht bei
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hoher Verformungsarbeit das Problem, daB die Haftfestigkeit
des O1filmes auf der Metalloberfliche nicht ausreicht, so daB
Kaltverschweifungen auftreten und an den Metallformen und

~werkzeugen sowie an Werkstiicken Schadstellen entstehen.

SchlieBlich werden in den Fdllen, in denen Schmier®dle fiir hohe
Verformungsarbeiten eingesetzt werden, auch feste Schmiermit-
telzusdtze, wie Molybd&ndisulfid, Graphit, Teflonpulver, Harz-
sdure-iberzogenes Kalziumkarbonat verwendet. Molbdindisulfid
und Graphit sind jedoch sehr teure Materialien, zudem in der
Kaltbearbeitung mit hoher Verformungsarbeit von unzureichender
Wirksamkeit, so daB Zusdtze mit hdherer Leistung erforderlich
sind. Harzsdure-iiberzogenes Kalziumkarbonat ist preiswert und
in gewissen Grenzen auch von guten Schmiereigenschaften,
jedoch muB8 es - um gute Schmierleistung zu erzielen - dem
Schmierdl zumindest zu 30 Gew.-% beigemischt sein. Dadurch
steigt aber die Viskositidt des Schmiermittels auBerordentlich,
seine Zufithrbarkeit ist erschwert und die Arbeitsleistung 1ldB8t
nach. Nach der Bearbeitung ist es schwierig, das an den Pro-
dukten haftende Schmiermittel zu entfernen. Verwendet man das
Schmiermittel im Kreislaufverfahren wiederholt, so ist durch
die voriibergehende Erhitzung wihrend der Bearbeitung das Harz-
sdure~iiberzogene Kalziumkarbonat in seinen Eigenschaften
beeintrdchtigt, die Viskositdt auf das 3- bis 10-fache des
frischen Schmiermittels angestiegen und die Arbeitsleistung

entsprechend abgesunken.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile der bekannten Ver-
fahren zur Vorbehandlung vor der Kaltbearbeitung bzw. die der
bekannten Schmiermittel zu vermeiden und ein Schmiermittel
bereitzustellen, das preiswert ist, bei der Schmierﬁng Energie
einsparen hilft, den BearbeitungsprozeB verkiirzt, die Ober-
flachengiite kaltbearbeiteter Werksticke verbessert und das
anschlieBende Entfetten erleichtert.

Die Aufgabe wird geldst, indem das Schmiermittel der eingangs
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genannten Art entsprechend der Erfindung derart ausgebildet
wird, daB8 es 5 bis 50 Gew.-% mit Silan-Haftvermittler-iiber-
zogenes Kalziumkarbonat mit bis zu 3 Jum durchschnittlichem
Korndurchmesser enthiélt.

Ein Kalziumkarbonat der geforderten Feinheit kann durch
Brechen und Mahlen in Kolloidmilhlen oder aber durch nasse
Fdllungsverfahren mit anschlieBender Trocknung hergestellt
werden.

Silan-Haftvermittler sind an sich bekannte Verbindungen und
beispielsweise in Ullmann ,Enzyklopddie der technischen
Chemie", 4. Aufl., Band 21, Seite 496 f£f. beschrieben.

Besonders geeignete Silan-Haftvermittler sind Amino- und
Vinylsilan.

Vorteilhafterweise wird ein Schmiermittel eingesetzt, das
Silan-Haftvermittler-iUberzogenes, spindelfdrmiges Kalzium-
karbonat enthdlt.

Als Grundstoff des Schmiermittels dienen herkdmmliche fette
Ole und/oder Mineral®dle, denen Hochdruckzusitze und dergl.

zugesetzt sein konnen.

Der durchschnittliche Korndurchmesser des iiberzogenen Kalzium-
karbonates mit bis zu 3 /um ist insofern von Bedeutung, als
bei grdBerem Durchmesser das Schmiermittel bei hohen Ver-
formungsarbeiten stark reifit, so daB8 es nicht zwischen Form-
werkzeug und Werkstlick eindringt und die Schmierwirkung gering
bleibt.

Hinsichtlich des Gehaltes an iiberzogenem Kalziumkarbonat ist
darauf hinzuweisen, daB8 unterhalb 5 Gew.-% ein Reibungskontakt
zwischen Formwerkzeug und Werkstiick nicht mit Sicherheit aus-

zuschlieBen ist. Bei einem Gehalt iiber 50 Gew.-% ergibt sich
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ein hoher Reibungskoeffizient, die Schmiereigenschaft sinkt ab
und die Viskositdt steigt stark an, so daB8 sich die Arbeits-
leistung verschlechtert.

Besonders vorteilhaft ist es, ein Schmiermittel einzusetzen,
das 10 bis 30 Gew.-% Silan-Haftvermittler-iiberzogenes Kalzium-
karbonat enthdlt.

Das erfindungsgemiiBe Schmiermittel kann innerhalb des Ver-
fahrensablaufes Beizen mit S&@ure, Spililen mit Wasser, gegebe-
nenfalls in 2 stufen, Trocknen und Schmieren zum Einsatz kom-
men. Um die Entfernung des Schmiermittels nach der Kaltbear-
beitung zu erleichtern, sieht eine weitere vorteilhafte Ausge-
staltung der Erfindung vor, dem Schmiermittel oberflidchen- |
aktive Stoffe zuzusetzen. Hierfiir sind nichtionogene,
anionische, kationische oder zwitterionische Tenside, insbe-

sondere nichtionogene Tenside, geeignet.

Das Schmiermittel gemdB8 der vorliegenden Erfindung wird bei
Temperaturen von Raumtemperatur bis 60 °C aufgebracht. Die
Aufbringung auf das Werkstiick kann durch Tauchen, Aufstreichen
mit dem Pinsel, UbergieBen, Besprithen usw. erfolgen.

Das Schmiermittel gemdB vorliegender Erfindung ist universell
anwendbar. Insbesondere ist es fiir die Kaltbearbeitung von
Stahl, Edelstahl, Kupfer oder Zink geeignet.

Die Vorteile des erfindungsgemd@fen Schmiermittels sind, bei
der Kaltbearbeitung der Metalle Energie zu sparen, den ProzeS$
abzukiirzen, die Oberfl&chenglite der Werkstlicke zu erhdhen und
die Entfernbarkeit des Schmiermittels nach der Kaltbearbeitung
zu verbessern. Dariiber hinaus tritt ein wesentliches Ansteigen
der Viskositdt bei wiederholtem Einsatz des Schmiermittels
nicht auf.

Die Erfindung wird anhand der folgenden Beispiele beispiels-
weise und ndher erldutert.
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Zur Durchfiihrung der Versuche dienten zwei erfindunghsgemife

Schmiermittel, n&mlich

Schmiermittel 1 mit 80
20

Schmiermittel 2 mit 80
20

Gew.-Teilen

Gew.~Teilen

Gew.~Teilen

Gew.-Teilen

Rapsdl und

mit Aminosilan-Haftver-
mittler iberzogenem
Kalziumkarbonat sowie

Raps6l und
mit Vinylsilan-Haftvermitt-
ler Uberzogenem Kalzium

karbonat

Zum Vergleich dienten vier bekannte Schmiermittel, nimlich

Schmiermittel 3 mit 80
20

Schmiermittel 4 mit 80
20

Schmiermittel 5 mit 80

20

Schmiermittel 6 mit 80
20

Gew.-Tellen

Gew.~-Teilen

Gew.-Teilen

Gew.-Teilen

Gew.-Teilen

Gew.~-Teilen

Gew.-Teilen

Gew.-Teilen

Rapsdl und
Molybddndisulfid

Raps®l und
Graphit

Raps®l und
mit Harzs8ure lberzogenem

Kalziumkarbonat

Raps®l und
Teflonpulver.

Die vorgenannten Schmiermittel wurden nach dem Punktkontakt-

verfahren im SRV-Vibrationsreibungs- und =-abnutzungstestgerdt

geprift. Zur Ermittlung des Reibungskoeffizienten und der

Abnutzungstiefe dienten Stahlkugeln von 10 mm Durchmesser

sowie Scheiben von 8 mm Dicke und 24 mm Durchmesser.
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Die Versuchsbedingungen waren

Belastung 100 Newton
Amplitude 1 mm
Frequenz 50 Hz
Versuchsdauer 10 min

Versuchstemperatur 100 °C

Die MeBergebnisse sind in Tabelle 1 zusammengestellt.

Tabelle 1
Schmiermittel Reibungskoeffizient Abnutzungs-
Wert Stabilitdt tiefe
1l 0,095 stabil 0,3 /um
2 0,093 stabil 0,3 "
3 0,120 recht gut 1,1 "
4 0,111 ziemlich instabil 1,2 "
5 0,096 ziemlich instabil 1,0 "
6 0,095 ziemlich instabil 0,9 "

Nach den Ergebnissen der SRV-Versuche besaBén die erfindungs-
gemdBen Schmiermittel 1 und 2 einen niedrigen Reibungskoeffi-
zienten mit guter Stabilit&t. Sie waren auch infolge geringer
Abnutzungstiefe vorteilhaft. Demgegeniiber war insbesondere die
Stabilitdt des Reibungskoeffizienten der bekannten Schmier-
mittel unbefriedigend und die Abnutzungstiefe schlecht.

Beispiel 2

Hierbei wurden die Schmiermittel der Tabelle 2 auf die Verdn-
derung ihrer Viskositdt nach 6-tdgiger Erhitzung auf 130 °C
hin gemessen. Der SRV-Test wurde analog dem Beispiel 1 durch-
gefilhrt. Die Ergebnisse der Versuche sind in Tabelle 3 nieder-
gelegt.
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Tabelle 2

Bestandteile Schmiermittel
7 8 9 10 11
Rapsdl 35 T. 35 7, 20 T. 35 T. 20 T.

Sulfidiertes Ol
{15 %, 5 min) 50 T. 50 7. 50 T. 50 T. 50 T.

Aminosilan-
Haftvermittler-
iberzogenes

Kalziumkarbonat 15 T. - - - -

Vinylsilan-

Haftvermittler-

tiberzogenes

Kalziumkarbonat - 15 T. 30 T. - -

Harzsdure-
iberzogenes
Kalziumkarbonat - - - 15 T. 30 T.

Die Schmiermittel 7 bis 9 entsprechen der Erfindung, die
Schmiermittel 10 und 11 sind herkdmmlicher Art.
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Nach den Ergebnissen der Versuche voriibergehender Erhitzung
besafen die Schmiermittel nach vorliegender Erfindung auch bei
geringer Viskositdt einen vorteilhaften Reibungskoeffizienten
im SRV-Versuch bei guter Stabilit#dt:; auch die Ver&nderungen
der Viskositdt war gering und damit glinstig.

Beispiel 3

Stahlrohre wurden unter Verwendung des Schmiermittels 7 des
Beispiels 2 nach dem Verfahren der Tabelle 4 fiir das Ziehen
vorbereitet und gezogen. Es wurden die Zugkraft und die Kraft
des Stopfens gemessen, das AuBere des gezogenen Rohres
betrachtet und auf Rauhheit der Oberfldche sowie Schmier-
mittelentfernbarkeit untersucht. Die Ziehbedingungen sind in
Tabelle 5 und die Ergebnisse in Tabelle 6 niedergelegt.

Tabelle 4
Beizen: ’ 10%igem HCl 10 min Eintauchen bei
20 °C
erstes Spiilen: Leitungswasser 5 min Eintauchen
Zweites Spiilen: Leitungswasser 5 min Eintauchen
Trocknen: HeiBluft 10 min bei 120 °C

Aufbringen des

Schmiermittels: 20 °C 3 min Eintauchen



Testmaterial und
MafBe:

Querschnitts-
abnahme:

Ziehgeschwindig-
keit:

Ziehring:

Stopfen:

Entfernen des Schmiermittels:

- 10 -

Tabelle 5

Bedingungen des Ziehstreckens

vor Bearbeitung:

25,4 mm AuBendurchmesser
2,5 mm Wandstédrke

2000 mm Lange

nach Bearbeitung:

20,0 mm AuBendurchmesser
1,65 mm Wandstlrke

47,1 %

17,8 m/min

Hartmetall

Hartmetall

0135193

alkalischer Reiniger mit

anschlieBendem Wasserspiilen

Zum Vergleich wurden in Vergleichsversuch 1 Stahlrohre

gleicher Qualit8@t und unter gleichen Bedingungen, jedoch unter

Verwendung des Schmiermittels 11 der Tabelle 2, gezogen. Auch

diese Ergebnisse sind in Tabelle 6 zusammengefaSBt.

In Vergleichsversuch 2 wurden gleichartige Stahlrohre einer

Phosphatierbehandlung mit anschlieBender Beseifung unterworfen
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und dann unter den gleichen Ziehbedingungen verformt.

Die Vorbehandlung erfolgte dabei nach dem Schema:

Beizen:

Spiilen:

Phosphatieren:

Spiilen:

Neutralisieren:

Beseifen:

Trocknen:

HC1 (10%ig)

Leitungswasser

Zinkphosphat
25 Gesamtpunkte

Leitungswasser
wadBrige
Boraxldsung
(1%iq)

wdBrige
Natriumstearat-

18sung (7%ig)

Heiflluft

bei 20°C 10 min

bei 20°C 10 min

bei 80°C 10 min

bei 20°C 10 min

bei 80°C 5 min

bei 80°C 5 min

von 120°C 20 min

im

im

im

im

im

im

Tauchen

Tauchen

Tauchen

Tauchen

Tauchen

Tauchen

Auch hier sind die Versuchsergebnisse in Tabelle 6 wiederge-

geben.
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Tabelle 6

Versuchsergebnisse

Versuchsmerkmale: Beispiel Vergleichs~ Vergleichs~
versuch versuch
1 2
Zugkraft (N) 56.300 56.340 58.380
Stopfenkraft (N) 4.580 4,630 4.050
RohrduBieres nach ohne Auffil- geringfiigiges ohne Auffil-
dem Zug ligkeiten Kaltver- ligkeiten
schweiBen
Oberflachenrauh-
heit /um 2 -3 2 -3 6 - 7
Schmiermittel- vollst8ndig einige Riick- Riickstd@nde
entfernbarkeit entfernt stdnde

Nach den Ergebnissen der Rohrziehversuche zeigten die mit dem
Schmiermittel nach vorliegender Erfindung verarbeiteten Rohre
keine Schadstellen, sie waren auBerdem von geringer Rauhheit
der Oberfldche. SchlieB8lich waren auch die Eigenschaften der
Schmiermittelentfernung gut.
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Patentanspriiche

l.

Schmiermittel fir die Kaltbearbeitung von Metallen mit
einem Gehalt an fetten Olen und/oder Mineral®len und darin

dispergiertem Kalziumkarbonat, dadurch gekennzeichnet, daB

es 5 bis 50 Gew.-% mit Silan-Haftvermittler iiberzogenes
Kalziumkarbonat mit bis 3 /um durchschnittlichem Korn-

durchmesser enthdlt.

Schmiermittel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

es mit Amino- und/oder Vinylsilan-Haftvermittler iiber-

zogenes Kalziumkarbonat enthdlt.

Schmiermittel nach Anspruch 1 oder 2, dadurchgekenn-

zeichnet, daB es mit Silan-Haftvermittler iberzogenes,

spindelfdrmiges Kalziumkarbonat enthdlt.

Schmiermittel nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB8 es 10 bis 30 Gew.-% mit Silan-Haftver-

mittler iiberzogenes Kalziumkarbonat enthdlt.

Schmiermittel nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch

gekennzeichnet, daB8 es oberfldchenaktive Stoffe, insbeson-

dere nichtionogene Tenside, enth&lt.

Anwendung des Schmiermittels gem#8 Anspruch 1 bis 5 auf
die Kaltbearbeitung von Stahl, Edelstahl, Kupfer oder Zink.
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