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Смазочно – охлаждающие технологические средства (СОТС) для обработки металлов резанием, как правило, содержат дорогостоящие противоизносные и противозадирные присадки. Аналогичные присадки используются во многих пластичных смазках, применяемых в машинах различного назначения (транспортных, горных и других).

В настоящее время регенерация отработанных масел в нашей стране  практически не производится, и отработанные масла в больших количествах скапливаются на ремонтных заводах, депо и станциях технического обслуживания, загрязняя окружающую среду и, в первую очередь, гидросферу. Такая же картина наблюдается и на машиностроительных заводах с утилизацией отработанных СОТС.

Проблема рационального использования технологических сред и продуктов их разложения всё более становится проблемой не только технической, но и экономической и экологической для всего технически развитого мира. В настоящее время большая часть нефтепродуктов и поверхностно-активных веществ (основные составляющие СОТС) попадают в водоёмы, в том числе питьевые, делая их непригодными для пользования. 

             Были проведены сравнительные стойкостные испытания регенерированных СОТС и приобретённых новых. За критерий эффективности был принят износ по задней поверхности – до 0,8 мм. Результаты этих испытаний приведены в таблице 1.

Таблица 1

Стойкость режущего инструмента при использовании различных СОТС
	      Применяемая среда
	Стойкость инструмента

               (мин)

	    Укринол – 1М
	               25,8

	     Аквол - 11
	               19,7

	     Аквол – 10М
	               17,0

	     Восстановленная СОТС
	               22,3


              Эксплуатация регенерированных СОТС показала, что эти жидкости наиболее эффективны на токарных операциях и операциях абразивной обработки. При этом можно рекомендовать разную концентрацию этих жидкостей в воде: для лезвийного инструмента – 3-7%, а при абразивной обработке – 1,5-2,5%. 

              Таким образом, применение СОТС из отработанных смазок, позволяет вторично использовать дефицитные компоненты, уменьшает загрязнение окружающей среды, возникающие при хранении отработанных смазок.
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