8. МАШИНА БӨЛШЕКТЕРІН МАЙЛАУ

8.1. Майлау материалдарының рөлі

Үйкеліс күшін азайту үшін майлау материалдарын қолдану ежелден бері белгілі. Ғасырлар бойы қолданылған органикалық май, негізінен өсімдік майы XIX ғасырдың соңында ауыстырылды, минералды (мұнай) майлар келді. Ғылым мен техниканың дамуымен мұнай майлары жақсарды; содан кейін синтетикалық майлау материалдары, қатты және ақырын өздігінен жағылатын материалдар пайда болды. 

Негізгі майлаудың мақсаты- үйкеліс кедергісін және оның әсерінен болатын энергия шығынын азайту, үйкеліс беттерінің тозуын азайту. Сонымен қатар, майлау материалдары басқа да функцияларды орындайды:

- үйкелу аймағынан және іргелес тораптар мен бөлшектерден жылуды шығарады;
- үйкеліс беттерінің кептелуі, және кептелуін болдырмаңыз 
- үйкеліс беттеріне агрессивті сұйықтықтардың, газдар мен булардың, сондай-ақ абразивті бөлшектердің (шаң, кір және т. б.) енуіне жол бермейді.;
- демпферлік әсер етеді; 
- металл беттерін коррозиядан қорғайды; 
- энергетикалық "шығындарды" азайтады, бұл машиналар мен механизмдердің қуатын жоғалтуды азайтады

8.2. Майлау және майлау түрлері
Майлау материалдары сұйық болуы мүмкін (майлар, су, кейбір химиялық машиналарда жоғары концентрациядағы күкірт қышқылы, эмульсиялар және басқа сұйықтықтар), газ тәрізді (ауа және газ майлары), пластикалық және қатты (тальк, графит, Молибден дисульфиді және т.б.).

Майлау қабаты бар үйкеліс беттерін бөлу түрі гидродинамикалық, гидростатикалық, шекаралық және жартылай сұйық майлар болып ажыратылады. 

Гидродинамикалық (газдинамикалық) майлау– үйкеліс беттерінің толық бөліну беттердің салыстырмалы қозғалысы кезінде сұйықтық (газ) қабатында өздігінен көтерілетін қысым нәтижесінде жүзеге асырылатын сұйық (газ) майлау.

Гидростатикалық (газостатикалық) майлау– салыстырмалы қозғалыстағы немесе тыныштықтағы бөлшектердің үйкеліс беттерін толық бөлу, сыртқы қысыммен үйкеліс беттері арасындағы саңылауға сұйықтықтың (газдың) түсуі нәтижесінде жүзеге асырылатын сұйық (газ) майлау. 

Шекаралық майлау- салыстырмалы қозғалыстағы беттер арасындағы үйкеліс пен тозу беттердің қасиеттерімен және көлемдік емес майлау материалдарының қасиеттерімен анықталатын майлау.

Жартылай сұйық майлау- сылау кезінде  жүзеге асырылатын майлау. 

Майлар шығу тегі бойынша келесі топтарға бөлінеді:

- минералды немесе мұнай; 
- органикалық 
- өсімдік тұқымынан (кастор, қыша, суреп); 
- Жануарлар (шошқа майы, техникалық балық майы, сүйек майы, спермацети); 
- синтетикалық.

Өнеркәсіпте минералды майлар ең кең таралған (95% дейін). Алу тәсілі бойынша олар: мазутты вакуумдік айдау арқылы алынған дистилляттық; мазут – гудронды вакуумдік айдау қалдығынан алынған қалдық; дистилляттық және қалдық майларды араластыру арқылы алынған компаундирленген болуы мүмкін. 

Қолдану саласына байланысты келесі майлар бөлінеді: мотор, өнеркәсіптік, беріліс, гидравликалық, өнеркәсіптік, турбиналық, компрессорлық, аспаптық, тағамдық майлар мен сұйықтықтар және т. б.

 Өндіріс көлемі мен ассортименті бойынша бензинді (карбюраторлы) қозғалтқыштарға, дизельдерге арналған майларға және әртүрлі конструкциядағы қозғалтқыштарға арналған әмбебап майларға бөлінетін мотор майларының тобы неғұрлым елеулі болып табылады.

Өнеркәсіптік жабдықтарға арналған өнеркәсіптік майлар тобында гидравликалық жүйелер, жабық редукторлар (редукторлар), бағыттағыштар және т.б. үшін майлар бөлінеді, беріліс майлары механикалық. Гидромеханикалық және гидростатикалық берілістерді майлау үшін қолданылатын майларға бөлінеді.

Органикалық заттарға жоғары майлау қабілеті бар, бірақ жоғары температурада төзімділігі нашар өсімдіктер мен жануарлар майлары жатады. Осы себепті олардың таза түрінде олар іс жүзінде қолданылмайды, кейде майлау қасиеттерін жақсарту үшін минералды майларға қосылады.

Қазіргі заманғы синтетикалық жағармайлар өте жоғары сапалы. Оларды қолдану жұмыс температурасының ауқымын күрт кеңейтуге және пайдалану мерзімін арттыруға мүмкіндік береді. Синтетикалық көмірсутектерді компрессорларда, редукторларда, бу турбиналарында кеңінен қолдану энергия шығынын азайтуға, жұмыс температурасының төмендеуіне және жабдықтың тиімділігін арттыруға әкеледі.

Мұндай жағармайларды қолданудың температуралық диапазоны минералды майлар мен жағармайларға қарағанда кең, олардың минералдық жағармайлармен салыстырғанда неғұрлым төмен, сондай-ақ неғұрлым жоғары үйкеліс коэффициенттері болуы мүмкін. Төмен үйкеліс коэффициенттері бар синтетикалық жағармайларды энергия шығынын азайту үшін күштік трансмиссияларда, ал жоғары үйкеліс коэффициенттерімен – фрикциялық вариаторлар үшін жұмыс сұйықтықтары ретінде пайдалану ұсынылады. Синтетикалық майлағыштар жоғары беріктікке, жоғары тотығуға төзімділікке ие, құрамында тұнба түзетін қосылыстар жоқ.

Майлау материалдары мен майлау жүйелері келесі талаптарға сай болуы керек: 

- пайдаланудың техникалық шарттарында белгіленген температура, қысым және сырғу жылдамдығы аралықтарында үйкеліс түйінін майлауға кепілдік беріледі;

- белгілі бір пайдалану және сақтау мерзімі ішінде үйкеліс түйінінің функционалдық көрсеткіштерінің белгіленген мәндерін сақтау;

 - олармен жанасатын материалдарға зиянды әсер етпеуге ; 

- экологиялық, өрт және жарылысқа қауіпсіз болу.


8.3. Майлау материалдарының физикалық-химиялық сипаттамасы

Майлау материалдарының физика-химиялық сипаттамалары- бұл сапаны бағалау үшін стандарттармен реттелетін көрсеткіштер жүйесі. Негізгі сипаттамаларды қарастырыңыз.

Номиналды тығыздық (берілген температурада). Тығыздықтың өзі майлау материалдарының сапасын сипаттамайды, бірақ оның төмендеуі тұтқырлық пен жарқыл температурасының төмендеуімен бірге жүреді. 

Тұтқырлық- бұл майлы қабықтың жыртылуына төзімділік күшін анықтайтын майлау материалдарының маңызды сипаттамаларының бірі. Мысалы, үйкеліс бетіндегі май пленкасы неғұрлым күшті болса, цилиндрлердегі сақиналардың тығыздалуы соғұрлым жақсы болады.

Тұтқырлық динамикалық- бұл бір-бірінен 1 см қашықтықта орналасқан және бір-біріне қатысты 1 см / с жылдамдықпен қозғалатын 1 см2 майлау материалының екі қабатының қарсылық күші. 

Кинематикалық тұтқырлық динамикалық тұтқырлықтың сұйықтықтың тығыздығына қатынасы ретінде анықталады.

Тұтану температурасы- әдеттегі қысым жағдайында жалын жақындағанда қыздырылатын майлаушы материал буларының тұтану температурасының төмен болуы. 
Тұтану температурасы майланған беттің температурасынан жоғары болуы керек.

Мұздату температурасы- бұл майдың белгілі бір төзімділікке сәйкес ағымдылығын Жоғалтатын шекті температура (стандартты пробирканы 45° бұрышпен еңкейткеннен кейін май 1 минут бойы тұрақты болып қалады). Жанама түрде, осы температурада майлау материалының үйкеліс бетіне таралуын бағалауға болады.
 
Тозуға қарсы қасиеттер майдың үйкелетін бөліктердің тозу қарқындылығын төмендету, үйкелісті жеңу үшін энергия шығынын азайту қабілетін сипаттайды. Бұл қасиеттер тұтқырлық пен тұтқырлық-температура сипаттамаларына, майлау қабілетіне және майдың тазалығына байланысты.

Жуу-диспергирлеу қасиеттері. Жуу қасиеттері майдың қозғалтқыш бөліктерінің қажетті тазалығын қамтамасыз ету және ыстық беттерде лак түзуге қарсы тұру, сондай-ақ көміртекті қосылыстардың жабысып қалуына жол бермеу қабілетін сипаттайды. Дисперсиялық қасиеттер майдың көміртегі бөлшектерінің бір-біріне жабысып қалуына жол бермеу, оларды тұрақты суспензия күйінде ұстап тұру және тотығу өнімдерінің үлкен бөлшектерін олар пайда болған кезде жою қабілетін сипаттайды. 

Тотығуға қарсы қасиеттері майдың тұрақтылығын анықтайды, оған қозғалтқыштардағы майлардың қызмет ету мерзімі тәуелді болады, олардың бастапқы қасиеттерін сақтау және қалыпты температурада сыртқы әсерге қарсы тұру қабілетін сипаттайды. Мотор майларының тотығуға төзімділігі тотығуға қарсы қоспаларды енгізген кезде артады.

Барлық майлардың коррозиялық белсенділігі олардағы күкірт қосылыстарының, органикалық және бейорганикалық қышқылдардың және басқа Тотығу өнімдерінің құрамына байланысты. Зертханалық жағдайларда мотор майларының тоттануға қарсы қасиеттерін плюс 140°С температурада сынау кезінде қорғасын пластиналарының салмағын жоғалту (олардың бетінің 1 м2 есебімен) бойынша бағалайды. 

Бөлшектердің коррозиялық тозуы сілтіліктің бастапқы мәні мен оның өзгеру жылдамдығымен де анықталады. Май неғұрлым көп жұмыс істесе, сілтілік көрсеткіші соғұрлым төмен болады.

Механикалық қоспалар мен судың құрамы. Қоспасыз майларда механикалық қоспалар болмауы тиіс, ал қоспалары бар майларда олардың мәні массасы бойынша 0,015% - дан аспауы тиіс. Механикалық қоспалар үйкеліс бетіне абразивті әсер етпеуі керек. Мотор майларында су болмауы керек. Тіпті аз мөлшерде су қоспалардың жойылуына әкеледі, шламның пайда болу процесі жүреді. Кокстеу-қыздыру кезінде майдың қалдық түзуге бейімділігі, содан кейін ауа болмаған кезде қалған майдың термиялық ыдырауы.

 Кокстеу сыналатын майлау материалының ілмегіне пайызбен кокстың салмағы ретінде анықталады. Күл-майлау материалында жанбайтын заттардың болуы. Күл зертханалық жағдайда анықталады және алынған күлдің талдау үшін алынған май сынамасының массасына пайыздық қатынасын білдіреді.
Құрамында қоспалары жоқ майлардың күлділігі салмағы бойынша 0,02...0,025% - дан аспайды. Қоспалары бар майлардың күлділігі 0,4% - дан кем болмауы, ал майдың жоғары сапалы маркаларында салмағы бойынша 1,15...1,65% - дан кем болмауы тиіс. Күлдің жоғарылауы ішкі жану қозғалтқыштарындағы көміртегі қаттылығының жоғарылауына ықпал етеді. 

Қышқыл саны (КОН) майлау материалындағы қышқылдардың құрамын сипаттайды. Алынған майлау материалындағы суда еритін қышқыл күкірт қышқылы болуы мүмкін. Суда еритін қышқылдар болмаған кезде майлау материалының бастапқы қышқылдығы нафтен қышқылдарына байланысты. Қышқыл санының артуы майлау материалының тотығу дәрежесін бағалауға мүмкіндік береді. Қышқыл саны 1 г майлауды бейтараптандыру үшін қажет каустикалық калийдің миллиграмм саны ретінде анықталады.

Ығысу тұрақтылығы - бұл жұмыс кезінде жоғары ығысу деформациясының әсерінен майдың тұтқырлығын тұрақты ұстап тұру қабілеті. 

Тамшылау температурасы майлаудың температураға төзімділігінің көрсеткіші болып табылады. Зертханалық жағдайда анықталған осы температураға жеткенде, арнайы құрылғыда қыздырылған майдың бірінші тамшысы құлап кетеді. Егер түйіннің жұмыс температурасы пластикалық майлаудың тамшылау температурасынан 15...20°С төмен болса, үйкеліс түйіндерін майлаусыз сенімді майлау қамтамасыз етіледі. 

Пенетрация майлаудың тығыздығын сипаттайды. Пенетрация мәні пенетрометр шкаласы бойынша анықталады. Пенетрация мәні неғұрлым жоғары болса, осы майлау материалының тығыздығы (консистенциясы) соғұрлым төмен болады.

Суға төзімділік-майлау материалының суда еруіне қарсы тұру қабілетін сипаттайды.
 
Тұтқырлықты қоспағанда, барлық қарастырылған көрсеткіштер майлау материалының пайдаланудағы әрекетін жанама және шектеулі сипаттайды немесе өндіру, тасымалдау және сақтау кезінде олардың сапасын бақылау үшін қызмет етеді.
