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�yj�c w epoce komputerów 
i e-technologii nie zadajemy sobie 
sprawy jak wiele rzeczy, które nas 
otaczaj� i u�atwiaj� nam �ycie, 
zosta�o poddawanych obróbce 
mechanicznej by mog�y nabra� 
u�ytecznego kszta�tu. Wi�kszo�� 
obudów naszych pralek, zmywa-
rek czy komputerów jest wykona-
na ze stopów metali, które zosta�y 
poddane obróbce skrawaniem. 
Obudowy to tylko ma�y wycinek 
tego, z czym spotykamy si� co-
dziennie nie zdaj�c sobie sprawy 
jak zaawansowanym procesom 
obróbczym poddawane s� 
otaczaj�ce nas elementy. 

W ka�dym procesie obróbczym 
wa�n� rol� odgrywa olej, któ-
ry u�atwia prac� maszyny za-

pewniaj�c bezpiecze�stwo i dotrzymanie 
warunków prowadzenia procesu wynika-
j�cych z technologii produkcji. W procesie 
kszta�towania struktury materia�u wa�n� 
rol� odgrywaj� oleje hartownicze, które 
dbaj� mi�dzy innymi o odpowiedni� twar-
do�� materia�u, który zostanie poddany 
dalszej obróbce mechanicznej. Etap ob-
róbki mechanicznej, obróbki skrawaniem 
jest t� cz��ci� cyklu kszta�towania ele-
mentu, kiedy obrabiany materia� nabiera 
ostatecznego kszta�tu i dopracowywane s� 
najdrobniejsze szczegó�y wynikaj�ce z jego 
konstrukcji i przeznaczenia. Cz��ci maszyn 
s� pasowane z dok�adno�ci� do kilkunastu 
mikronów, co wymusza niezwyk�� precy-
zj� wykonania. Aby sprosta� tak wysokim 
wymaganiom, nale�y w procesie obróbki 
stosowa� wysokiej jako�ci oleje obróbcze, 
które zapewni� maksymaln� sprawno�� 
i dok�adno�� procesu. Orlen Oil posia-
da wieloletnie do�wiadczenie w zakresie 
doboru i produkcji olejów obróbczych. 
W palecie produktowej znajduj� si� zarów-

no oleje emulguj�ce jak i nie-emulguj�ce 
s�u��ce do obróbki metali. 

Zak�ada si�, �e podczas procesu skrawa-
nia najwi�cej energii zostaje zamieniona 
na ciep�o. Oko�o 80% ciep�a jest poch�a-
niane przez wiór. Oko�o 15% poch�ania 
nó� skrawaj�cy, reszt� ciep�a poch�ania 
obrabiany przedmiot. Jednak rozk�ad tem-
peratur �wiadczy o tym, �e elementem naj-
bardziej nara�onym na dzia�anie wysokiej 
temperatury jest nó�. Temperatura w miej-
scu styku mo�e osi�ga� 600-7000C. W celu 
obni�enia temperatury zarówno no�a jak 
i obrabianego materia�u stosuje si� ciecze 
ch�odz�ce. Najbardziej rozpowszechnio-
nym rodzajem ch�odzenia jest ch�odzenie 
zewn�trzne polegaj�ce na skierowaniu 
strugi cieczy obróbczej na obrabian� po-
wierzchni�. S� te� rozwi�zania, w których 
samo narz�dzie skrawaj�ce podaje ciecz, 
wtedy mamy do czynienia z ch�odzeniem 
wewn�trznym. 

Warto w tym miejscu odpowiedzie� sobie 
na pytanie, co to jest ciecz obróbcza i jakie 
musi spe�nia� funkcje, aby proces prowa-
dzony by� prawid�owo? Ciecz� obróbcz� 
mog� by�: oleje obróbcze nie-emulguj�ce, 
wodne emulsje i mikroemulsje powsta�e ze 
zmieszania olejów emulguj�cych z wod�, 
ciecze syntetyczne, pasty oraz gazy. Olej 
obróbczy powinien: ch�odzi� narz�dzie 
i obrabiany przedmiot, zmniejsza� wspó�-
czynnik tarcia, poprawia� jako�� obrabia-
nej powierzchni - dzi�ki w�a�ciwo�ciom 
smarnym, chroni� obrabiany materia� 
przed korozj� oraz usuwa� wióry z obsza-
ru pracy. Oleje obróbcze nie emulguj�ce 
s� to oleje na bazie olejów mineralnych, 
rzadziej syntetycznych lub ich mieszaniny. 
Oleje nie-emulguj�ce mo�emy umownie 
podzieli� na oleje aktywowane i zwyk�e. 
Oleje aktywowane to oleje z dodatkami 

substancji aktywnych np: siarki elementar-
nej, chloru. Oleje aktywowane zalecane s� 
do obróbki przy du�ych pr�dko�ciach ob-
rabiania i du�ych naciskach ze wzgl�du na 
lepsze w�a�ciwo�ci smarne i przeciw zu�y-
ciowe w porównaniu do olejów zwyk�ych. 
Wad� olejów nie-emulguj�cych jest ich 
ma�e ciep�o w�a�ciwe, co wp�ywa na wol-
ne odprowadzanie ciep�a z no�a i elementu 
obrabianego. Oleje te stosujemy tam, gdzie 
wymagana jest du�a dok�adno��. Oleje 
aktywowane stosujemy przy materia�ach 
trudnoskrawalnych, oleje te mog� zawie-
ra� w  swoim sk�adzie inhibitory korozji 
i utleniania oraz dodatki typu EP i AW. 
W praktyce stosowane s� te� oleje zawie-
raj�ce w swoim sk�adzie lotny rozpusz-
czalnik, który odparowuj�c podczas pracy 
zwi�ksza efektywno�� procesu ch�odzenia. 
Nale�y zaznaczy�, �e w przypadku u�ywa-
nia tego rodzaju olejów, stanowisko pracy 
nale�y wyposa�y� w instalacj� wyci�gow� 
s�u��c� do wychwytywania rozpuszczalni-
ka.

Oleje, które tworz� z wod� emulsje, b�d� 
mikroemulsje nosz� nazw� olejów (kon-
centratów) emulguj�cych. Olej emulguj�cy 
zawiera w swoim sk�adzie olej mineralny 
b�d� syntetyczny lub ich mieszanin�, in-
hibitory utleniania, inhibitory korozji, do-
datki EP, biocydy i emulgatory. Przyj�to, �e 
koncentrat, który w swoim sk�adzie zawie-
ra min 60% (V/V) oleju tworzy emulsj�, 
koncentraty które zawieraj� olej w ilo�ci 
poni�ej 60% (V/V) tworz� mikroemul-
sje. Emulsje tworzymy poprzez wlanie 
koncentratu do wody (nigdy odwrotnie). 
Emulsja robocza powinna by� jednorod-
na, klarowna i mie� mleczny kolor. Emul-
sje sporz�dzone na bazie koncentratów 
pó�syntetycznych mog� by� prze�roczyste 
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lub lekko opalizuj�ce. Ka�da operacja ob-
róbcza potrzebuje emulsji o odpowiednim 
st��eniu. St��enia te wahaj� si� zazwyczaj 
w granicach od 2% do 8% i s� okre�lane 
przez producenta koncentratu dla ka�dej 
operacji obróbczej (frezowanie, wierce-
nie, gwintowanie itp.). Emulsje u�ywane 
s� zazwyczaj podczas obróbki z du�ymi 
pr�dko�ciami i ma�ymi obci��eniami. Na-
tomiast mikroemulsje s� zwykle lekko bia-
�awe lub prze�roczyste, w czasie pracy staj� 
si� nieprzejrzyste. 

Mikroemulsje maj� wi�ksz� zdol-
no�� do odbioru ciep�a ni� emulsje  
i w zwi�zku z tym mog� pracowa� z wi�k-
szymi pr�dko�ciami skrawania (szcze-
gólnie przy obróbce metali kolorowych), 
rozprowadzaj� si� �atwo na powierzchni 
metalu, przez co przy niewielkich st��e-
niach mo�na prowadzi� prawid�owy pro-
ces obróbki. S� ponadto bardziej stabilne  
i nie wydzielaj� nieprzyjemnych zapa-
chów. 

Kolejn� ciecz� s�u��c� do obróbki s� kon-
centraty syntetyczne. W swoim sk�adzie 
zawieraj� zwykle baz� syntetyczn� (np. po-
liglikolow�), inhibitory korozji i utleniania 
oraz dodatki smarno�ciowe i EP. W porów-
naniu do mikroemulsji koncentraty synte-
tyczne wykazuj� d�u�szy okres �ywotno�ci 
oraz wi�ksz� stabilno�� mikrobiologiczn�.  

Wa�n� spraw� podczas pracy z ciecza-
mi emulguj�cymi jest utrzymanie uk�adu  
w czysto�ci. Jak ju� wiemy ciecz obróbcza 
jest mieszanin� oleju i wody. Taki sk�ad 
oraz zanieczyszczenia powstaj�ce podczas 
pracy, s� dobrym miejscem do powsta-
wania i rozwoju zanieczyszcze� organicz-
nych. 

�ród�ami zaka�e� mog� by�: woda u�y-
wana do sporz�dzania emulsji, osady 
gromadz�ce si� w �martwych� przestrze-
niach uk�adu, zanieczyszczenia powstaj�ce  
z obrabianych detali. Aby temu zapobie-
ga�, wspó�czesne p�yny obróbcze zawie-
raj� specjalne substancje gwarantuj�ce 
czysto�� uk�adów. S� to zwykle biosta-
tyczne substancje przeciwdzia�aj�ce roz-
wojowi mikroorganizmów oraz biocydy, 
które s� toksyczne dla mikroorganizmów. 
W celu zapobiegania nadmiernemu roz-
wojowi �ycia biologicznego w uk�adzie 
nale�y okresowo kontrolowa� jego stan, 
nadzoruj�c st��enie emulsji w uk�adzie 
oraz dokonuj�c pomiarów pH roztworu. 
Uk�ady nale�y napowietrza�, �ltrowa�  
i unika� w nich �martwych� przestrzeni. 
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