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Miljosamverkan Véstra Gétaland och projektgrupp verkstadsindustri

Jorgen Hammarstrom: Delprojekt Tillsynskampan) verkstadsindustri

Jonas Gunnarsson |V F: Skérande bearbetning, minimalsmérjning och torr

bearbetning

* Rolf Skold, Chalmers m.m: Ny kemiteknik for béttre milj6é och 6kad
produktivitet i verkstadsindustrin

 Studiebesok

» LarsNordéen Gryaab: Oljeavskiljare

« Ovrigamedverkande: EvaMathson Unisorb Miljoteknik AB, Thomas
Lindblom Absolent AB,



Program

Upptaktsmote for tillsynskampanj verkstadsindustri
9 oktober 2000 Folkets Hus Trollhattan, “Clio” plan 4

08.30 Samling, kaffe

09.00 Valkomstord fran Trollhattan - teknikstaden Stig Fredriksson
kommundirektor

09.10 < Inledning och presentation av delprojekt Lasse Lind, Projektledare
Tillsyn av verkstadsindustrier. Jorgen Hammarstrom,
» Verkstadsindustrier - vad sysslar de med?  Lidk6pings miljokontor
« Tillsynshandledningen. Vad innehaller den, Lena Thulin Plate,
hur kan den anvandas? Lansstyrelsen
* Andra hjalpmedel och informationskallor

10.20 benstrackare
10.30 Miljoteknik for verkstadsindustri, ndgra aktuella Jonas Gunnarsson IVF,
exempel pa mojligheter till minskad Rolf Skéld, Chalmers och
miljopaverkan ROS Kemiteknik
12.00 Lunch
12.45 Studiebesok pa verkstadsindustrier i Per-Olof Samuelsson och
Trollhattan Jonny Sandstrom
Trollhattans miljokontor
14.30 Kaffe
14.50 Utrustning for olje- och kemikaliehantering, Eva Mathson och Christer
spilluppsamling m.m. Malm Unisorb Miljoteknik AB
15.20 Oljedimfilter Thomas Lindblom och Tony
Landh Absolent AB
15.50 Oljeavskiljare Lars Nordén Gryaab

16.20 Avslutande fragestund

16.40 Slut
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Medverkande

Stig Fredriksson Kommundirektor, Trollhéattans kommun tel 0520-49 50 00 vx

Lasse Lind Projektledare Miljosamverkan Vastra Gotaland, Projektgrupp
Verkstadsindustri, tel 0532-714 47 lasse.lind@mailbox.swipnet.se

Jorgen Hammarstrém Lidk6épings miljékontor, Projektgrupp Verkstadsindustri, tel 0510-77
02 66 jorgen.hammarstrom@lidkoping.se

Lena Thulin Plate Lansstyrelsen, Projektgrupp Verkstadsindustri tel 0521-60 54 90
Lena.Thulin-Plate@o.Ist.se

Jonas Gunnarsson Civilingenjor. Institutet for Verkstadsteknisk Forskning, IVF, tel
031-706 6078 jonas.gunnarsson@ivf.se

Rolf Skold Professor teknisk ytkemi Chalmers (eget foretag ROS Kemiteknik
AB) tel 031-7722971, 070-7535300 rolfs@surfchem.chalmers.se

Per-Olof Samuelsson Trollhattans miljékontor, Projektgrupp Verkstadsindustri, tel 0520-49
74 86 per-olof.samuelsson@trollhattan.se

Jonny Sandstrém Trollh&ttans miljokontor, tel 0520-49 74 71
jonny.sandstrom@trollhattan.se

Eva Mathson Unisorb Miljéteknik AB tel 0520-83340
eva.mathson@universalfibers.se

Christer Malm Unisorb Miljéteknik AB tel 0520-83340

Thomas Lindblom Absolent AB tel 0510-60099 thomas.lindblom@absolent.se

Lars Nordén Gryaab tel 031-64 74 33 lars.norden@gryaab.se
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www.vgr egion.se/miljo klicka pa Milj6samverkan

Projektledare

LasseLind
tel 0532-714 47, fax 0532-772 351
e-post lasse.lind@mailbox.swipnet.se

Kansli

Vastra Gotalandsr egionens Miljosekretariat, Boras
tel 033-14 48 00, fax 033- 17 48 05




Delprojekt i verksamhetsplan 2001

Enligt styrgruppens beslut 2000-09-22 om forslag till verksamhetsplan 2001.
Avsikten ar att verksamhetsplanen ska faststéllas av styrgruppen nar besked finns om
huvudmannens medverkan och finansiering av Miljosamverkan 2001.

Prioritet 1
. Tillsyn pa verkstadsindustrier
Avfall
Spridning av kemiska bek&dmpningsmedel
Mall till policy enskilda avlopp
Brander vid industrier och utdappsberedskap
Uppfdljning PCB-Fria Fogar
Halsoskadligt buller pa diskotek m.m.
Milj6samver kans fortsattning 2002

1
2.
3.
4.
S.
6.
1.
8.

Prioritet 2
9. Inomhusmiljo
10. Kampanj avvecklingsdmne
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Projektgrupp Verkstadsindustri

Per-Olof Samuelsson, Trollhattan
0520-49 74 86 per-olof.samuelsson@trollhattan.se

Britt Tjernstrom , Alingsas
0322-753 31 britt.tiernstrom@alingsas.se

Lena Thulin Plate, Lansstyrelsen
0521-60 54 90 Lena.Thulin-Plate@o.Ist.se

Jorgen Hammarstrom, Lidk6ping
0510-77 02 66 jorgen.hammarstrom@lidkoping.se

Lars Ericson, Go6teborg
031-61 28 80 lars.ericson@miljo.goteborg.se

Stefan Morner, Goéteborg
031-6126 45 stefan.morner@miljo.goteborg.se

Annika Hakansson, Mark
0320-175 58 annika.hakansson@mark.se

Kennet Jonsson, Boras
033-35 30 15 kennet.jonsson@boras.se

Lasse Lind, Projektledare
0532-714 47 lasse.lind@mailbox.swipnet.se
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Jorgen Hammarstrom

féljande 6 sidor Delprojekt Tillsynskampan] verkstadsindustri:

Inspektioner
checklistor

m.m.



Inspektion

A IR LA
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Krav pa dtgarder A

Rapport, Foreldaggande.
Uppf6ljning med eller

\Utan fordjupning.

/

‘Omfattande verksamhet
Fordjupning ganska snart

Inspektion
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_—:> [Besbk efter behoﬂ

Det &r omdijligt att klara ut alit pa
en och samma gdng




Anmalan

31 December 2000

Egenkontrollen

Miljoskade - saneringsforsakring

Miljésanktionsavgifter
~aFordel — nackdel 7 o o=

—aAvgiftens storlek ? i




Inventerings —
| forstainspektionslista

Tillstdnds - anmalningsplikten

Vilken typ av verksamhet —processer—
omfattning

Utslapp
Risker

Tillsynsbehov




Kampan]

Utskick (férslag — bilaga 2)

g T
e

Planering

calListor
aKartor m.m.

Platsbesok

Samarbete ?
waxInom kommunen
~-*Mellan kommuner

Bearbetning av material

Utvardering



Fordjupning

Avfall

—aHantering
k| ransporter
~-&Klassning

Kemikalier

Kylanlaggningar
g caxAnmalan
—Kontroll

Cisterner
cabBesiktningar

Egenkontroll

Allmanna hansynsreglerna



Kampanjlista

1. Inventeringslista
2. Ett urval av fragor fran lista 2 - 4

Exempel
Kemikalie forteckning

Varuinfoblad

Hansynsreglerna (ndgon eller ndgra)
Miljo/kvalitetsledning

Mer fordjupning i processer



Jonas Gunnarsson IVF

foljande 13 sidor:
Skérande bearbetning
Skérvéatskor

Minimal smadrjning och torr bearbetning

m.m.



Miljpaverikan vid
verkstadsindustrins
tillverkningsprocesser

Detaljtillverkning —
skérande
bearbetning

Verktygsmaskiner

+ Svarvar

- Fras- och
fleroperationsmaskiner

+ Borrmaskiner

= Slipmaskiner

« Sagar

Vanliga
arbetsmaterial

« Stal {olika legeringsgrad)

» Gjutjdm

* Alumirium

= Méassing

» Rostfria och
varmehdlifasta matarial

* Plaster

» Okad grad av produkt-
specialisering vid
tillverkningsenheter

—integrerade processer och
materialhantering

— intensivt
maskinutnytjande

Naturvardsverkets
aktionsplan

.

Ingen deponering av span
och slipmull med
skiirvitskerest

= Omsmdltning av allt span
med mer dn 5%
legeringsmetall

Minskad anviandning av
smiirjmedel totalt
Vattenblandbara
skirvitskor faredras
framfiir skiirolja

All fidrbrukad skirvitska
skall ranas med biista
teknik

Detaljtillverkning med Trender inom
skirande bearbetning — s .
den typiska processen detaljtillverkning

Marariawmml fstdng, gods) Ok d 4 ford dl'ng

» Okad grad av férédli
Grav bearbetning {svarvning pa material och amnen
barrnkng frisaing) - minskad grovavverkning
- fokus pa finbearbetning
Fin bearbetning {svarvning
frésning slipning)
Ythehandiing
Firdig detal]
..... M

IVE — Institutet for Verkstadsteknisk Forskning IVF — Instituter for Verkstadsteknisk Forskning
www.ivf ye www.ivf se




Typiska avfall i
skdrande
bearbetning

+ Rester av arbetsmaterial
- Spénskrol
— Styckskrot {&mne,

detaljer)

- Forbrukat verktygsmaterial
— Hardmetall {ské&rplattar)
- Legerade stal (hallare)

» Forbrukade kyl- ach

smorjmedel (skérvatska)

- Utdrag med detaljer, spén
ach ventilation

— Planerat byte

Skérvatska i
detaljtillverknings
processen
- .Nf

Typer av
skirvitskor

- Olja

+ Vattenblandbara
~ Qlieernulsioner
- Synietiska 18sning

TVE — Institutet for Verkstadsteknisk Forskning
www.ivfse

Skarvitska ar
universellt
anvandbart

« Skarvatskor har en
sammansatt uppgift

— SpAntransport och
driftsékerhet

— Temperaturstabilisering i
processen

— Smorjring i skdrzon och i
maskin

— Kylning av verktyg och
arbelsstycke

— Ytskydd av detaljer och
maskin

Temperatur-
diagram

Skiarvatske-
férbrukning

+ Utdrag med detaljer,
span och ventilation
dominerar férbrukning i
maskiner.

— Exempel: 3,3 litertimme

- Stor variation i clika
maskiner

+ Forandrade arbetssatt
ach ny utrustning kan
minska utdragsforiuster

HVF — Instituret for Verkstadsteknisk Forskning




Minskad
férbrukning

+ Torra span och detaljer vid
maskin
~ Utrustning for span- och
partikel avskilning
— Utrusining for delaijhantering
— Skarviitskans egenskaper
= Skdrvitskeavskilining i
franluft
— Utrustning for oljeavskiljning
+ Bevara skarvtskans
Kngtidsegenskapear
— Utrustning for rening
- Kontroll- och Stgérdsprogram

Vad ar
skirvitskan vard?

Kostnader fér
skirvitska

IVF — Institutet for Verkstadsteknisk Forskning

www. v/ se

Torr ach halvtorr
bearbetning

« Utan medium

+ Blasning med uft eller
gas

+ Blasning med luft eller
gas med sma
oliedroppar
(minimalsmérjning)

Oljeférbrukning

Torr eller halvtorr
bearbetning ar
framst mojligt vid

+ Kortspanande
operalioner

* Korta ingreppstider

« Laga temperaturer

* Laga -mattliga
precisionskrav

1VF — institutet for Verkstadsteknisk Forskning



Bearbetningsteknik
med
miljoférhéttrings-
potential

+ Svarvning, borming och
frésning i staflet fir
slipning

- Finbearbetning i hardal
stal

* Torr kapning av
stangmaterial

- Adiabalisk kapning
(hydropuls-metoden)

Finsvarvning i
hirdat stal

+ Ingen slipmull

»

« Torr bearbetning

Adiabatisk
kapning

P
-
e

~ i

2 kb } mfd ie
wratlih o vk el g oy
...... Flnrthem e plbiie.

*Inget materialspill

*Torr bearbetning

IVF — Institutet for Verkstadsteknisk Forskning
WIS se

2000-10-06



Skirvatska i detaljtillverkningsprocessen

Behanling av

i Lauft o Luft (ren
Rématerial/ At franluft (ren)
ﬁmne EM15S101 . Restl)lja
(utsug och rening)
Buller
Férbrukade Encrgi
skirverktyg
. Forflyttning av
Skirprocess detalj
| N Buller Buller
Skirverktyg Virme Energi
Spéin (vita)
Energi Skiirviitska

Verktygsmaskin

Oljespill

Buller
Viirm

Energi

Skirvitska

—Vatten oy Luftemission

Behandling av

Slam (oljehaltigt)

Fiirdig detalj

ufi-
emission

Tviittning av

I:Vatten

Tvittkemi Energi

Behandling av

P Span (torra)

Restolja och forbrukad tvitiviitska

__>yLuftemission

. Vatt t
Destruktion av atten (rent)

span
Enersi Buller
& VYirme
Skarviitska
{avrunnen)
Forbrokad skiirviitska

skirvatska

YYY

skirvitska

Buller
Filter Virme
—Skirvitskkemi

Energi

Bild 3 2000-10-06

»Detaljens fldde genom processen

Energi




Oljeforbrukning (ex)

Emulsion 5%, 1 kbm,
ett byte /ar
50 | koncentrat

Utdragsforlust 2x
volym/ar

« 100 | koncentrat
Arsférbrukning

« 150 | /ar koncentrat
« 3 kbm emulsion

Minimalsmérjning

« 6-20 ml/tim

Effektiv ingreppstid/ar
2000 tim

Arsférbrukning
« 12-40I/ar

+ |uft eller gas (1-6
kg/tim)




Bild 2 2008-10-08

Svarvning torrt under 7 timmar

Temp vid .s.p.:ihie:llager

 Svarvning med skirvitska under 7 timmar

S

Temp vid spinellager Temp i franluft Ny sting

\ i rsiogtd 0 s Az """‘é“--n..-ﬁw/ .f\/ NS BRPRRRCU R




Bild 4 2000-10-08

Exempel pa férdelning av kostnader vid anviandning av skérvitska

Ovrigt
7%

Underhall

Personal
10% Anlaggning

40%

Inkop
14%

Avfall
22%




Vad ar skarvatskan vard?

Bearbetningsresultat
Processakerhet
Milj6/arbetmiljo
Kostnader for
anvandning




Bearbétningsexempel

Ortoganaisvarvning med seolid CBN100 jdmfort med
konventionell hardsvarvning

Detalj: Kugghjul
Artetsmalerial: 25CrMo4
Arbetsmalerialets hardhet: 58-62 HRC
Kylning: Nej
Konventione!l hardsvarvning Operation: Andplansvarvning

Vindskdr:  TNGN110308S, CBN100
Skardata: ve = 150 m/min

f =0,10 mm/vary

ap =0,15
Skartid: 3553

Ortogonalsvarvning {(hardsvarvning)
Véndskar:  TNGN110304S, CBN1CO
Skérdata: vc = 200 m/min

f = 0,04 mm/ivarv

ap =0,153 mm
Skaértid: 0,18s
Konventionell h&rdsvarvning Operation: Svarvning av kona

Vandskar:  TNGN1103083, CBN10D
Skardata: vc = 150 m/min

f  =0,10 mmivary

ap =015 mm
Skértid: 6,8s

Ortogonalsvarvning (hardsvarvning)
vandskar: TNGN110304S, CBN100
Skarcata: v¢ = 200 m/min

f =0,04 mmivary
ap =0,15 mm
Skartid: 0,18 s

Anvdnd de solida vandskaren med CBN100 for kraftig produktivitetstkning. Ett bra exempel &r ortogonalsvarv-
ning i hardade ytor, med utnyttjande av hela skdraggens langd, sem &r mdjligt med solida skar.




INSTITUTE OF a NSTITUTET
FOR a1
ENGINEERING AV § | ErrsTrosTEKNISK Sida 1 (3)

RESEARCH FORSKNING
Jonas Gunnarsson 2000-07-03

Artikel for ATP

Bearbetning utan skirvitska

De negativa sidorna av anviindningen av skirvétskor 4r manga. Lickage och stink
utanfér verktygsmaskinen bidrar till nedsmutsning av verkstaden och det bildas
miljofarligt oljehaltigt avfall som maste skickas till destruktion. Skdrvitska ar en
bra grogrund for bakterter och fungier och den feta oljeemulsionen l8ser upp
hudens naturliga fettlager. Aven maskinerna tar skada av skirvitskan som kan
16sa upp packningar, firg och leda till korrosionsangrepp.

Trots alla negativa aspekter har skdrvitskan hittills ansetts vara “vird sitt pris”.
Dess formaga att kyla, smorja och skélja bort span beddms som nodvindiga for
att na stabila och sikra processer.

e _ e

Temp vid spinellager l’_”__,,f-w-v*"'-'

o

[ Temp i frintuft | | Ny sting | l|

{ Temp vid spinellager l Temp i frinluft

Ny sting :

Figur I Virmeutveckling vid stangsvarvning med och utan skdrvitska

Alltfler borjar dock ifrgasatta skirvitskeanviindningen. Nir man analyserar de
totala konsekvenserna och dven tar hansyn till processer nedstréms sjilva
bearbetningen 1 verktygsmaskinen (t ex tvittning, atervinning av spanmaterial
osv) finner man att det krévs betydande investeringar 1 utrustningar och
underhillsitgirder for att klara en acceptabel anviindning.

C\DOKUMENT'PROJEK T'TORR KYLSMORINING 98:RAPPORTMARTIKEL FOR ATP.DOC-01/4G




Ji oo gugmsTiTUTeT
e ida2 (3
ERaEZan, ‘ ‘ VERKSTADSTEKNISK S 3)

RESEARCH FORSKNING

Jonas Gunnarsson 2000-07-03

Skirvitska i detaljtillverkningsprocessen

Lett Rehanling av i
emission frinluft oo Fardig detalj
(utsng och reningy #

Energl

Ramaterial/
imne

¥

Forbruksde
sharverktyy ult-

emission

e

»
I:Skﬂrverlllyg

Encrg

Fiirllyttning ay
detalj

Bulier I__: Buller
atten
Energi Tyittkemi Energl Virme

Behandling av
span

Skiirprocess Tviittning av

Spin {wina)
Skirvitska

Spin (torra)

Verktygsmaskin

Buller Restalja nch Brbrukad tvltbvAtska
E: 0
Buller ners Virme
Virme
Energi
B " | Skarviska Sklirvitsha
Vatten 9 Luftemisson (avrunnen) |
L“’ Behandling av Slam (uljehaltigt) " Destruktionav [§
skirvitska Fiirbrukad skirvitska skirviitska
Filter Virme
ki rvitsk kemi Enerzi Energi

#Dﬂalicns ikl gemom processen

—
m
Pt | W ] i)

Ehlo 1 NOCG-31 XX

Figur 2 Material och resursforbrukning i detaljtiliverkning (med skirvitska)

P4 senare &r har forutsittningarna att praktiskt anviinda torrbearbetning forbittrats.
Detta beror dels pa utvecklingen av nya och mer virmeresistenta
verktygsmaterial, men ocksd pa bittre temperaturévervakning och méjligheter il
termisk kompensering i verktygsmaskinerna. Aven system for att anviinda “torra”
medium for spantransport har forbittrats, t ex vakuum eller blasning med tryckluft
altemativt CO; .

Till torrbearbetning inrdknas vanligen &ven sk minimalsmérning vilket innebér
en "exakt” dosering av mycket sma mingder olja direkt till skdrverktygen. Vid
minimalsmérjning 1dter man den paftrda oljan forbrukas (forlustsménning) och
det finns flera olika varianter av minimalsmd&rjning. Vanligen transporteras
smoérjmedlet till verktyget med hjdlp av tryckluft men dven CO; forekommer.
smérjningen pigAr under verktygets ingrepp 1 arbetsmaterialet och den typiska
miingd olja som tillfdrs pa detta siitt brukar variera mellan 5-15 ml/timme per
verktyg.

\DOKUMENT'PRIMEK TYTORR KV LSMORINING 98:RAPPORTARTIKEL FOR AlP DOC-01/1G




INSTITUTE OF 2 NSTITUTET
FOR .
ENGINEZRING A 4 | EarsTansTekNisk Sida 3 (3)

RESEARCH FORSKNING
Jonas Gunnarsson 2000-07-03

Figur 3 IVF provar gingning med tapp i gjutjdrn 5§ 0123 utan skirvéitska

Konsekvensbedémning

Vid produktionstekniskt utvecklingsarbete ér av tradition det Gvergripande syftet
att stiindigt forbittra [6nsamhet och optimera kvalitet pa producerade detaljer. Hir
har de flesta foretag under senare &r dven infort syftet att driva ett stindigt
miljéforbittringsarbete.

Onskemalen om torr bearbetning drivs framforallt av méjligheter till
miljéforbiittringar men i en total viirdering av torrbearbetning méste man véga in
produktionsekonomi och kvalitet pa producerade detaljer. I de allra flesta fall ir
det inte mdjligt att sinka krav pa vare sig detaljernas styckkostnad eller kraven pa
matt och yta.

De bearbetningsresultat som kan uppnés vid torr bearbetning, exempelvis
ytjaimnhet och verktygslivslangd dr svéra att beddma utan att genom{tra
provbearbetningar. Eftersom provning i regel &r tids- och kostnadskrivande 4r det
lampligt att forst grovt férsdka uppskatta konsekvenser for mljé samt
bearbetningsekonomi. [VF har tagit fram en arbetsging vid en siddan
konsekvensbeddmning som bygger pa féljande steg:

1 Sammanstillning av data som beskriver nuliget
. Definiera och avgrinsa produkter och processer som skall studeras
. Analysera processen utifran de detaljer som bearbetas.
. Tag fram och berdkna materialméngder, tider och kostnader
2 Uppskatta jimfSrelsedata for ett alternativt system
. Definiera erforderliga utrustningar
. Uppskatta processdata
3 Oversiktlig analys och virdering
4 Provbearbetningar
5 Detaljerad vérdering

Foér ytterligare information kontakta Jonas Gunnarsson eller Magnus Axelsson

CADOKUMENTWPROIEK TYTORR KYLSMORINING 98\ RAPPORTARTIKEL FOR ATP.DOC-01IG




CHALMERS

Ny kemiteknik for battre miljo och 6kad
produktivitet 1 verkstadsindustrin

o Rolf Skold
o Industriell FoU inom ytkemi (Akzo Nobel) sedan 1980

o Institutionen for Teknisk ytkemi, Verkstadskemigruppen
Grundliaggande forskning sedan 1987

o ROS Kemiteknik AB, teknisk utveckling, sedan 1995

o AB Chem Dimension, kommersiell utveckling, ar 2000

CHALMERS UNIVERSITY OF TECHNOLOGY

Department of Applied Surface Chemistry

SE-412 06 Goteborg, SWEDEN

Visiting address: Kemivagen 10

Telephone: +46-(0) 31 772 2971 Fax: - 46-(0) 31 16 00 62

Chalmers tekniska higskola AB, Reg. No: 556479-5598, VAT No. SE5356479559801

E-mail: rolfs@dsurlchem.chalmers se




AB Chem Dimension

\&‘

ASY \K

? \\\)
M

S Fordelar
» Produktivitetsforbattringar
« Ligre kostnader

« Mindre omvirldspdverkan

- Nyra kylsmorjtekniker

&

[fir metallbearbetning

l\all minimalsmorjning

Sma miingder miljimiissigt acceptable smor]medel och CO,
ur industriell avfall

" AmbiLihe™

Villkorlig emulsion = klar i tank -emulsion i skarzonen
Optimerad for sluten anviindning
Enkel sammansittning — enkel rening — ofarlig kemi



ROS Kemiteknik AB TeknikTanken

Vallenviigen 5B, 444 60 Stenungsund
FoU och konsulttjinster i teknisk kemi Org. nr:556 536 - 5862

Ny kemi och teknik for kylning och smorjning vid metallbearbetning

*CryoFrost™-tekniken dr patentskyddad och innebdr att man, istallet for stora recirkulerande
skdrvitskesystem, anvander sma mangder miljovénlig engéingskemi i kombination med flytande
koldioxid. Dirvid undviks manga problem som &r forknippade med konventionell anvandning
av skirvatskor, t.ex. hoga kostnader for installation, drift och destruktion samt inre och ytire
miljopaverkan.

En av ett antal fordelar med Cryofrosi-tekniken ar att de smorjande komponenterna kan in-
blandas direkt i koldioxiden utan behov av ndgra onédiga tillsatser, t.ex. mineralolja. Man kan
darfor eliminera de flesta ur miljo- och hilsosynpunkt inte 6nskvarda komponenterna. Exem-
pel pa potentiellt skadliga substansgrupper som inte behovs 4r biocider, emulgatorer, skum-
dampare, korrosionsinhibitorer, hjalplosningsmedel mm.

Fortgdende utveckling syftar till ytterligare effektiviserad anvandning av kyl- och smérymedlet.
En visentlig fordel av den nya tekniken blir ddrmed att behovet minskar for lokalventilation for
att halla fororeningshalterna i inneluften liga. Dédrmed kan 4dven energibehovet for uppvarm-
ming avsevirt reduceras,

* AmbiLube™-tekniken ar en patentsokt (fyra patentansokningar, varav tre redan accepterats i
Sverige) teknologi for slutna system. Tekniken innebdr anvéndning av enklare, robustare och
reningsbar vattenbaserad kemi som fungerar enligt en delvis ny princip. Vétskan dvergdr i
emulsionsform under inverkan av friktionsvirme och ger dérfor smorjning nédr och dér det be-
hoévs genom att aktiva komponenter faller ut pé friktionsytorna.

Vatskor av den nya typen foreligger som klar 19sning vid lagre temperatur i tank- och rorsy-
stem och kan darfor renas med sofistikerad separationsteknik. Darvid kan mikroorganismer
och andra fororeningar fjairmas utan forlust av aktiva 4amnen. Anvandning av potentiellt halso-
och miljéskadliga komponenter sasom biocider och specifika korrosionsinhibitorer 1 stor ut-
strackning kan darfor avvaras eller starkt begransas.

Genom den goda reningsbarheten for den nya produkttypen sé kan de hdllas i drift med bibe-
héllna prestanda under ldng tid. Destruktion, dven med &tervinning av vatten genom indunst-
ning, #r relativt energikravande. En viktig effekt blir dédrfor, vid sidan om forbattrad yttre och
inre miljo, att avsevirda energiméngder kan sparas med den nya kemitypen.

Tel o Fax U T Mobidtel R Skdld) E-post
0303 79 83 00 0303 79 83 01 0707 5353 00 ros.kemitcknik.ab@telia.com
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*CryoFrost

Cold mist lubrication in metalworking

Advantages:

% Productivity increase

% Cost reductions

# Clean work place and low environmental impact
# Less floor space and building volume needed

# Simple installation

# Simple coolant handling and systems maintenance




*CryoFrost

Cold mist lubrication in metalworking
Potential for a substantial productivity increase:

“D R
S COfy §é
B CO(f + mineral oil gg 11
& The CRYOLUBE™-technique g E§
4001 = Cutting emulsion {5% aq.) Experiments £ i3
£ discontinued ¥
= after 350 holes Eﬁ»g% 3
E 288t §
S 3001 %;—EE H
8 S
2 g;% ]
1 o
B H
2 1001 g
E
0 T .
35 40 45 50
Cutting speed [mimin]
Cold mist lubrication in metalworking
Milling test - 70% speed/8 mm cut
8 mm diameter end mill
0,35 -
E 0’2 L - 0 % : P
,E 09 I 5 . o o ¢ 7 Dry
5 o o - ~—— & CRYOCOOL
. o]
0,05 c o - - ~—— & Emulsion
0 . - e Mist lube
0 20 40 60 20 100

Milling time/minutes




*CryoFrost

Cold mist lubrication in metalworking

Milling test -Full speed/1 mm cut
8 mm diameter end mill
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*CryoFrost

Cold mist lubrication in metalworking

Superior cooling at temperatures below 450°C/842°F:

0 -

60 Water

50 -

Cooling rate [-°C/s]

Temperalure [717]




#®CryoFrost

Cold mist lubrication in metalworking

The technique is characterized by:

% minute lubricant volumes needed

active lubricant components only - no mineral oil eic.
extremely good cooling action in point contacts
simple installation in central systems

robust technique and simple maintenance

% & K B

no need for coolant recovery

*CryoFrost

Cold mist lubrication in metalworking

Example of a central systems configuration:

Cootam disiribution at ambient temperalure Central unit for the controlied
in 0.d. 6 mmy/.25 inch steel tubing addition of lubricant to CO(/)

Machine 3

Maching *2

Maching *6

Vachine 17|

Machine ¥5

fiquid C(yin
outdoors lank




*CryoFrost

Cold mist lubrication in metalworking

Typical data:

# 0.1 -1 cl/ of lubricant per machine and hour
# 5 Kg/~1.5 gallon of CO,/machine and hour

# distribution via o.d. 6-mm/.25 inch steel tubes
# expansion pressure 60 bar (—chips removed)

% solid carbon dioxide sublimates at -78°C/-109°F

®*CryoFrost

Cold mist lubrication in metalworking

Simple installation and handling since:
% existing coolant on/off technique in machines is used
# no corrosion hazard
# no bacterial-, mold or fungal infections
# no indoor filtration, liquid conduct or tank systems

# simple and instant concentration change via keybhoard




*CryoFrost

Cold mist lubrication in metalworking

Ongoing development:

®
Ed

®

*
&
®

Full-scale demo and development sites established
Development of techniques for further improved cooling,
lubrication and environmental standards in progress
Development of coolant supply through internal channels
in tools via machine spindles and disc-type tool-turrets
Nozzle positioning system for outside application
Integration of conventional mist lubrication

Evaluation of relative performance as well as economic
and environmental impact

*CryoFrost

Cold mist lubrication in metalworking

The cooling effect of liquid CO, through the drill bit is
visible only when the tool is not engaged .......
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EAmbiLube”

Ett nytt koncept for sluten skiirviitskehantering

# For- och nackdelar med olika skirviitsketyper med avseende pd nyckelfunktioner:

Viitsketvp

Rak olja
Emulsion
Syntetisk
AmbiLube~

Kylning  Smérjning Tillampning Kostnad Rening H&M"

- + - - o) )
+ + + + - )
+ - - + + e
+ + + + + +

*H& M = Hilso- och miljdaspekter




€AmbiLube”

Ett nytt koncept for sluten skiirviitskehantering

Karakteristiska egenskaper:

# Smorférmaga > emulsion > konventionell syntet
Korrosionsskydd > emulsion > konventionell syntet
Reningsbarhet = syntet > emulsion

Lagskummande

M M W W

Enkel sammansattning=

+ Enkel analytisk dvervakning
+ Robust sammanséattning

& Opgiftig kemi

AmbiLube”

Ett nytt koncept for sluten skiirviitskehantering

Den bevisade hypotesen for utvecklingsarbetet &r att:
& klara Vosningar kan finfiltreras utan att man forlorar aktivhalt

# kemisystem som kan behandlas med modern
separationsteknik behdver ¢j forsittas med:
¥ ett dverskott av biocid, eller

& ett alkaliverskott for att undvika skadliga pH-sdnkningar i pd
grund av mikrobiell aktivitet




EAmbiLube”

Ett nytt koncept for siuten skirviitskehantering

Utvecklingsstrategier:

& Miljomissiga forbitiringar genom anvindning av ofarliga
komponenter

# Prestanda genom molekyldr design av komponenter

& Optimalt temperaturberoende, villkorliga emulsioner

AmbiLube”

Ett nytt koncept for sluten skiirviitskehantering

Villkorliga emulsioner dr:
# vita emulsioner under inverkan av virme genererat i skiirzonen
& klara [osningar i tankar och ledningssystem

# syntetiska skirvitskor med smorjforméga och korrosionsskydd
i klass med motsvarande emulsioner




EAmbiLube

Ett nytt koncept for sluten skirviitskehantering

Fordelen ar en kylvitsketeknik med forutsittningar for:

® ling (oidndlig?) anvindningstid genom reningsbarheten
® anvindning av inga eller mildare typer av biocider

& gynnsamma miljo- och hilsoegenskaper

& fullgod smorjformaga

€ AmbiLube’

Ett nytt koncept for sluten skiirviitskehantering

Temperatur dver Temperatur under

grumlingspunkten

Klar 16sning vid lag
temperatur

Droppar anrikade med EP-smdrkomponent




EAmbiLube”

Ett nytt koncept for sluten skiirviitskehantering

3-D fasdiagram f5r en typisk villkorlig 16sning:

Increasmy phase separation
leadis 0 the precipitation off
lubricant dropiets and N
lower turbidity due o
mereasing drophel sz

Stable emulsion
lesuds 10 high rbidiny

65
Tetnperatur:

() 45

AmbiLube”

Ett nytt koncept for sluten skirvitskehantering

#® Forsok hittills 1 mindre industriell skala

& Fyra patentansokningar for olika aspekter:
* Korrosionsskydd (2 ansékningar),
* speciell smorjmekanism (1) och
* reningsbarhet (1)




EAmbiLube”

Ett nytt koncept for sluten skiirviitskehantering

Forskningstekniker anviinda vid utveckling av den nya kemin:

€
&

W W W

Kartliggning av fastillstind med SCANALYS®-tekniken

Fastordelning och membrankvarhéllning av funktionella komponenter
genom Brix-mitningar, grumlingspunktsbestamningar, potentiometrisk
titrering samt COD-analys av filtrerad fas.

Olje-inemulgering genom infirgning och kolorimetrisk analys
Dynamisk oljeborttagning genom membranfiltrering
Tribologiska egenskaper genom Timken-utvirdering och borrtest

Cu och Co korrosion genom urlakningsforsok and AAS analys. Fe
korrosion med gjutjarnsspanor-pa-filterpapper. Al-, Cu- och missing-
missfirgningstester pa halvnedsiinkta metatlremsor.

Number of holes before drill failure

EAmbiLube”

Ett nytt koncept for sluten skiirviitskehantering

Drmill teat with HSS drillbite in $52541 steel (300 HB).
Drill diameter = 5 mm; depth = 11 mmy;, feed rate = 0.20 mm/rev.

350 4

] — ~*5% AQUALUBE TP B4 |
300 —s—5% Peralube 4720 -
250 —=Filinm 201 MD (nest cil)|
200 o — \\

150

50 \‘\.\\\\

34 ig 42 46 50
Cutting speed [m/min]




EAmbiLube”

Ett nytt koncept for sluten skiirviitskehantering

SAMMANFATTNING

Férdelar som erhdlls med den nya skérvitsketckniken:

# Minskad verkstygsforbrukning utan kladdighet

#  Skriddarsydda egenskaper for sluten hantering

# Ofarliga komponenter medfér forbéttrad miljo- och hilsoprofil




CHALMERS

Sammanfattning

#Nya kylsmorjtekniker har potential att
minska negativa effekter av skirvétskor

#*Bade produktivitet och milj6 forbéttras

#En kombination av torr bearbetning,

dimsmorjning, optimerade vattenbaserade
och vattenfria skirvitskor kan ticka alla
verkstadsbehov

#Kemi och underhallsteknik anpassas till
varandra och utgor en produkt

CHALMERS UNIVERSITY OF TECHNOLOGY

Department of Applied Surface Chemistry

SE-412 96 Goteborg, SWEDEN

Visiting address: Kemivagen 10

Telephone: +46-(0) 31 772 2971 Fax: +46-(0) 31 16 00 62

Chalmers tekniska hégskola AB, Reg. No: 556479-5598, VAT No. SE556479559801
E-mail: rolfsidsurfchem chalmers.se




Studiebesok
Wartdla
visade
» avloppd 6s vattenbaserad avfettning/rengdring

« inkapslad |6sningsmedel shaserad avfettning

Tooltec

visade
« spillsdker spanhantering: 1) avtappning fran spankarl --> torrare span och
ateranvandning av skarvétska, 2) avrinning fran spancontainer under tak till avfallstank

* invallade bearbetningsmaskiner



Anteckningar fran féredragning av Lars Nordén, Gryaab om oljeavskiljare
pa upptaktsmote Verkstadsindustri 2000-10-09 Trollhéttan

* VA-verket har formulerat krav som gdler for olikainstallationer. T.ex. spolplattor, pumpoar
(pa bensinstationer), verkstader, lager, garage, parkeringsdack.

» EU-normférslag avseende oljeavskiljare:
prEn 858-1 Klass 1 <5 mg/l, klass 2 <100 mg/I
Klass 1 kraver koal escensavskiljare
prEn 858-2 & norm for anvandningsomraden, mycket detaljerad

 Tillgangligheten &r lika viktig som funktionen

*  Om man ska bygga ut kapaciteten genom att installera en oljeavskiljaretill, ska den kopplas
parallellt med den befintliga.

» Bypass for dagvattenoljeavskiljare: Har strypt flode till avskiljaren, inte storre an avskiljaren
klarar. Resten braddar. Det innebér att det forsta regnvattnet, som ar mest oljeférorenat, gar
till avskiljaren.

» Mangaforbéttrade oljeavskiljare har insatser av olikadag. Viktigt da att
tomningspersonalen kanner till hur de skatdmmas. Det forekommer att man av okunnighet
slar sonder insatsen med tomningsslangen.

» Golvbrunnar i verkstadslokaler m.m. kopplade till oljeavskiljare & inte |ampligt. Béttre att
plugga golvbrunnarna.

» “Goteborgsmodellen”:
- Besiktning 1 g/ar déar det normalt tillfors olja (t.ex. biltvatt, verkstad)
- Besiktning 1 ¢/3 &r dér oljeavskiljare bara sitter som skydd mot utsl 8pp (dagvatten m.m.)
- Om >5 cm olja suger man oljeskiktet enbart
- Om det & mycket slam sa suger man hela volymen.

« Hemsidor hostillverkare av oljeavskiljare déar man kan se exempel paolika avskiljare m.m.,
ochi dlafal hosTTM &ven ldsa sammanfattning av fordaget till EU-norm:

T T M -produkter www.ttm-produkter.com

Labko www.labko.se
Uponor www.uponor.se

Antecknat av Lasse Lind



Ovriga medverkande p& upptaktsmote Verkstadsindustri 2000-10-09
Trollhattan

Unisorb Milj6teknik AB, Eva Mathson, www.unisorb.se
ber&ttade om produkter foér skydd mot spill, sanering m.m.

Absolent AB, Thomas Lindblom www.absolent.se
ber&ttade om produkter fér avskiljning av oljedimma och oljerok.

Pa dessa foretags hemsidor kan man fainformation om de produkter som
presenterades pa upptaktsmotet.

Eva Mathson har dessutom meddelat att hon kommer att skicka den nya
produktkatalogen nar den blir klar, till dem som deltog pa upptaktsdagen.



