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Методические указания по проведению лабораторной работы предназначены для студентов ГОБПОУ «Елецкий колледж экономики, промышленности и отраслевых технологий» профессии 15.01.25 Станочник (металлообработка), для подготовки и проведения лабораторной работы, c целью освоения практических умений и навыков и профессиональных компетенций.

Методические указания по проведению лабораторной работы составлены в соответствии с рабочей программой по учебной дисциплине ОП.04 Основы материаловедения (относится к общепрофессиональным дисциплинам профессионального цикла) и требованиям к умениям и знаниям Федерального государственного образовательного стандарта среднего профессионального образования  по профессии 15.01.25 Станочник (металлообработка).
Введение

Методические указания по выполнению лабораторной работы разработаны согласно рабочей программе по учебной дисциплине ОП.04 Основы материаловедения (относится к общепрофессиональным дисциплинам профессионального цикла и требованиям к умениям и знаниям Федерального государственного образовательного стандарта среднего профессионального образования (далее – ФГОС СПО) по профессии 15.01.25 Станочник (металлообработка).
Лабораторная работа направлена на освоение следующих умений и знаний согласно ФГОС СПО.

умения:

- выполнять механические испытания образцов и материалов,

- использовать физико-химические методы исследования металлов,

- пользоваться справочными таблицами для определения свойств металлов,

- выбирать материалы для осуществления профессиональной деятельности;
знания:
- основные свойства и классификацию материалов, использующихся в профессиональной деятельности,

- наименование, маркировку, свойства обрабатываемого материала,

- правила применения охлаждающих и смазывающих материалов,

- основные сведения о металлах и сплавах,

- основные сведения о неметаллических, прокладочных, уплотнительных и электротехнических материалах, стали, их классификацию.
Методические указания по выполнению лабораторной работы содержат теоретические основы, которыми студенты должны владеть перед проведением лабораторной работы; 
Лабораторная работа рассчитана на 2 часа.
Список лабораторных работ:
Лабораторная работа № 1. «Изучение методов определения твердости металлов  (по Бринеллю  и Роквеллу)»;
Лабораторная работа № 2. «Технологические пробы металлов»;
Лабораторная работа № 3. «Влияние различных условий на свойства смазочных материалов».

Методические указания к выполнению лабораторной работы
для студентов

1. К выполнению лабораторной работы необходимо приготовиться до начала занятия в лаборатории. Кроме описания работы в данном учебном пособии, используйте рекомендованную литературу и конспект лекций. К выполнению работы допускаются только подготовленные студенты.

2. Отчеты по лабораторным работам оформляются в письменном виде (в тетради для лабораторных работ), аккуратно и должны включать в себя следующие пункты:

· название лабораторной работы и ее цель;

· используемое оборудование;

· порядок выполнения лабораторной работы;

· далее пишется «Ход работы» и выполняются этапы лабораторной работы, согласно выше приведенному порядку.

3. При подготовке к сдаче лабораторной работы, необходимо ответить на предложенные контрольные вопросы.

4. При оценивании лабораторной работы учитывается следующее:

- качество выполнения практической части лабораторной работы (соблюдение методики выполнения, получение результатов в соответствии с целью работы);

- качество оформления отчета по лабораторной работе (в соответствии с установленными требованиями);

- качество устных ответов на контрольные вопросы при защите работы (глубина ответов, использование специальной терминологии, знание методики выполнения работы).

5. Если отчет по работе не сдан во время (до выполнения следующей работы) по неуважительной причине, оценка за лабораторную работу снижается.

Техника безопасности при выполнении лабораторной работы

- Вход в лабораторию осуществляется только по разрешению преподавателя.

- На первом занятии преподаватель проводит инструктаж по технике безопасности и напоминает студентам о бережном отношении к лаборатории и о материальной ответственности каждого из них за сохранность оборудования и обстановки лаборатории.

- При обнаружении повреждений оборудования персональную ответственность несут студенты, выполнявшие лабораторную работу на этом оборудовании. Виновники обязаны возместить материальный ущерб колледжу.

- При ознакомлении с рабочим местом необходимо проверить наличие комплектности оборудования и соединительных проводов (в случае отсутствия какого-либо элемента, необходимо немедленно сообщить об этом преподавателю).

- Если во время проведения опыта замечены какие-либо неисправности оборудования, необходимо немедленно сообщить об этом преподавателю.

- После окончания лабораторной работы рабочее место следует привести в порядок.

Лабораторная работа №1
«Изучение методов определения твердости металлов  
(по Бринеллю и Роквеллу)»
Цель занятия: ознакомиться с методикой определения твердости металлов по глубине вдавливания алмазного конуса или шарика.

Приборы,  материалы  и  инструмент: для проведения работы необходимо иметь автомати​ческий рычажный пресс; образцы стали и сплавов цветных металлов различной толщины; лупу для измерения диаметра отпечатка; наждачное точило; напильник.

Схема испытания и величина твердости по Бринеллю
Испытание на твердость по Бринеллю производится вдавливанием в испытуемый образец сального шарика определенного диаметра под действием заданной нагруз​ки в течение определенного времени.
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Рис.1. Схема испытания на твердость по способу Бринелля

Схема испытания на твердость по Бринеллю да​на на рис. 1. В результате вдавливания шарика на по​верхности образца получа​ется отпечаток (лунка). От​ношение нагрузки Р, Н, к поверхности полученного от​печатка (шарового сегмен​та) F, мм2, дает число твердости, обозначаемое ИВ:
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Поверхность F шарового сегмента:
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где D – диаметр вдавливаемого шарика, мм; 
       h – глубина отпечатка, мм
Так как глубина отпечатка h измерить трудно, гораздо проще измерить диаметр отпечатка d, то целесообразно величину h, мм, выразить через диаметры шарика D и отпечатка d:
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Тогда поверхность F шарового сегмента, мм2:
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А число твердости по Бринеллю будет характеризоваться формулой:
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Схема испытания  и  величина твердости по Роквеллу

Испытание на твердость по Роквеллу производят вдавливанием в испытуемый образец (деталь) алмаз​ного конуса1 с углом 120° или стального закаленного шарика  диаметром   1,588  мм.  Шарик  и  конус  вдавливают в испытываемый образец    под    действием    двух последовательно    прилагаемых    нагрузок — предварительной Р0 и основной Р1. Общая нагрузка Р будет равна сумме предварительной Р0 и основной Р1 нагру​зок (рис. 2): P = P0 + Р1. Предварительная нагруз​ка Р0 во всех случаях равна 100 Н*, основная Р1 и общая Р нагрузки при вдавливании сталь​ного шарика (шкала В) составляют Р1 =900Н, Р=100+900=1000 Н, а при вдавливании алмазного конуса (шкала С) Р1 =1400   Н, Р=100 +1400=1500Н; при  вдавливании    алмазного    конуса (шкала А) Р4=500Н, Р=100+500=600Н. 
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Рис. 2. Схема определения твердости вдавливанием алмазного конуса (на приборе Роквелла)
Число твердости по Роквеллу — число отвлеченное и выражается в условных единицах.

За  единицу  твердости  принята  величина,    соответствующая осевому перемещению наконечника на 0,002 мм. Число твердости по Роквеллу HR опреде​ляется по формулам: при измерении по шкале В HR = 130 — е, при измерении по шкалам С и A HR  = 100 — е.

Задание

1.  Провести испытание на твердость по Бринеллю и Роквеллу образцов стали и сплавов цветных металлов различной толщины.

2.  Определить твердость.

3.  Изучить:

а) схемы испытаний твердости по Бринеллю и Роквеллу;

б)   устройство автоматического рычажного пресса и устройство прибора типа Роквелла;

в)   выбор диаметра шарика и нагрузки;

г)   подготовку образца для испытания;

д)  подготовку прибора и проведение испытания;

е) методику измерения отпечатка с помощью лупы (с зарисовкой схемы отсчета по шкале лупы);
ж)  определение твердости по таблице.

4. Результаты испытания оформить в виде протокола.

Протокол испытания на твердость по Бринеллю
	№ п/п
	Материал, толщина образца, мм
	Условия испытания (диаметр шарика в мм и нагрузка в Н)


	Диаметр отпечатка, мм
	Твердость НВ

	
	
	
	Отпечаток
	Отпечаток
	Сред​нее



	
	
	
	1-й
	2-й
	3-й
	1-й
	2-й
	3-й
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Протокол испытания на твердость по Роквеллу
	№ п/п
	Материал образца
	Шкала
	Твердость HR
	Твердость по Бринеллю (перевод)

	
	
	
	Первое измерение
	Второе измерение
	Третье измерение
	Среднее
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	
	
	
	
	
	
	
	


Лабораторная работа №2
«Технологические пробы металлов»

Цель работы: сформировать необходимый набор знаний о разнообразии испытаний и проб металлов. 

Заполнить таблицу:

	№ п/п
	Вид испытания
	Схематическое изображение испытания 
	Назначение испытания
	Образец, прошедший испытание

	1
	Проба за загиб
	
	
	

	2
	Проба на перегиб
	
	
	

	3
	Проба на осадку
	
	
	

	4
	Проба на навивание проволоки
	
	
	

	5
	Проба на искру
	
	
	


Лабораторная работа № 3
«Влияние различных условий на свойства смазочных материалов»

Важнейшими свойствами и качественными характе​ристиками смазочных масел являются вязкость и ее за​висимость от температуры, маслянистость, температура застывания, химическая стойкость, коксуемость, температура вспышки, зольность, наличие механических при​месей, воды, кислых и щелочных, сернистых соединений.

Для характеристики смазочных масел пользуются единицами кинематической и динамической вязкости, оп​ределяемой при температуре +100, +50, —15, —20, —35°C и др.

Для масел, работающих в широком диапазоне темпе​ратур, большое значение имеет зависимость вязкости от температуры (вязкостно-температурная характеристика). Это значит, что такие масла должны обладать вязкостью, меньше изменяющейся в определенном интервале темпе​ратур.

Числовая характеристика зависимости вязкости от температуры выражается индексом вязкости или темпе​ратурно-вязкостным коэффициентом:
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или

[image: image9.png]



где В50, В100, в0 — вязкость исследуемого масла соответ​ственно при температуре 50, 100, 0°C.

Маслянистость (липкость, или смазывающая способ​ность) — способность масел прилипать к твердой поверх​ности с образованием на ней тонкой прочной маслянис​той пленки, именуемой граничным слоем. Эта характе​ристика наиболее важна в тех случаях, когда масло работает при больших нагрузках и малых скоростях.

Температура застывания — это такая температура, при которой испытуемое масло в условиях опыта загус​тевает настолько, что при наклоне пробирки, в которой оно находится, под углом 45° уровень масла остается неподвижным в течение 1 мин. Эта характеристика яв​ляется важнейшим показателем, учитываемым при транспортировании, хранении и заправке систем смазочными маслами.

При работе в узлах трения масло в результате воз​действия высоких температур (начиная с 50—60°C) и кислорода воздуха окисляется. В результате этого по​являются продукты окисления, изменяется состав и ухуд​шается качество масел. Поэтому важной их характеристикой является химическая стойкость, или стабильность (термоокислительная стабильность).

Смазочные масла, как правило, работают в условиях повышенных температур, что сопровождается образова​нием кокса, золы. Это может привести к их возгоранию.

Поэтому в стандартах отражаются такие Их характерис​тики, как коксуемость, температура вспышки и зольность.

Коксуемость — это способность масел образовывать кокс при воздействии высоких температур и давлении без доступа воздуха. Для авиационных масел допустимая коксуемость — 0,3—0,7 %, для дизельных — 0,4—0,8 %.

Температура вспышки — это такая температура, при которой пары смазочных масел, образуя с воздухом го​рючую смесь, вспыхивают при поднесении к ним пламе​ни. Температура вспышки предопределяет как условия хранения, так и применение смазочных материалов. Для трансмиссионных масел она равна 128—180°C, для ци​линдровых масел — 210—310°C.

Повышенная зольность масел вызывает разрушение трущихся деталей, поэтому содержание золы строго нор​мируется. В зависимости от назначения масла оно не должно превышать 0,005—0,2 %.

При оценке качества смазочных масел строго норми​руются и такие показатели, как наличие механических примесей, влаги, кислых, щелочных и сернистых соеди​нений,

Механические примеси (песок, глина, металлическая пыль) в смазочных маслах вызывают быстрое разруше​ние трущихся деталей. В смазочных маслах высокого качества наличие механических примесей не допускается.

Влага, кислые, щелочные и сернистые соединения вы​зывают коррозию металлических деталей, поэтому их содержание строго регламентируется стандартами. На​личие кислых и щелочных соединений характеризуется кислотным числом, показывающим количество едкого кали, требующегося для нейтрализации кислых соедине​ний в 1 г смазочного масла. В зависимости от назначе​ния масла кислотное число может иметь значение от 0,04 до 4.

Для улучшения эксплуатационных свойств смазочных масел к ним добавляют присадки. По назначению они подразделяются на следующие группы:

§ улучшающие вязкостные свойства масел (полимеры, обладающие весьма большой вязкостью: полиизобутиле​ны; полиакрилостиролы и др.);

§ улучшающие смазочные свойства масел (олеиновая, стеариновая и другие жирные кислоты; естественные жи​ры, костяное и касторовое масла, диэфиры ксантогено​вых кислот);

§ понижающие температуру застывания масел (депрес​сорные) —депрессатор АзНИИ (алкилнафталины), сан​тупор (продукт конденсации фенола с хлорированным парафином), АФК (триалкилфенолят кальция), поли​метакрилат;

§ антиокислительные (для повышения химической ста​бильности масел) — АзНИИ-10, АзНИИ-11, параоксиди​фениламин, АН-22к, ДФ-11 (диалкидфосфат цинка);

§ антикоррозионные (создают на поверхности смазыва​емых металлов защитный слой, препятствующий воздей​ствию на них кислых и других активных веществ) — вы​сокомолекулярные кислоты, соли жирных и нафтеновых кислот, оксилкислоты, амины;

§ антинагарные (моющие) (препятствуют образованию нагара на стенках цилиндра) — соли нафтеновых и сте​ариновых кислот, сульфонаты, феноляты, фосфонаты.

§ многофункциональные (многокомпонентные).

Для смазки узлов трения, которые не могут удержи​вать жидкое масло или подача масла к ним затруднена, применяют пластичные (мазеобразные) смазочные ма​териалы, называемые консистентными смазками. В от​личие от смазочных масел они являются не однородными продуктами, а сложными коллоидными системами, твер​дую фазу которых составляет загуститель (иногда и на​полнитель), а жидкую — минеральные масла.

Консистентные смазки применяются для понижения трения и степени износа, предохранения (защиты) по​верхности изделий от коррозии, а также в качестве уплот​нительной среды.

Для получения консистентных смазок используют неф​тяные или синтетические масла, в качестве загустителя — соли жирных кислот (мыла) или твердые углеводороды (парафин, церезин), в качестве наполнителей — графит, тальк, окись цинка, аэросил и др.

Основными качественными характеристиками консис​тентных смазок являются пенетрация, температура каплепадения, коррозионные и предохранительные свойства, химическая, механическая, коллоидная и термическая стабильность.

Пенетрация (консистенция или степень густоты) оп​ределяет пригодность смазки для того или иного метода подачи к смазываемым деталям, возможность создания плотной набивки и др. Пенетрацию измеряют погруже​нием в смазку специального конуса, для чего используют прибор, называемый пенетрометром. Сопротивление смаз​ки проникновению конуса оценивается числом пенетрации. Оно показывает глубину погружения конуса в испы​туемую смазку при определенных условиях и выражается в десятичных долях миллиметра.

Температура каплепадения (плавления) — это та тем​пература, при которой смазка из пластичного состояния переходит в жидкое. Она характеризует верхний предел рабочей температуры смазки. Для надежной смазки тру​щихся деталей их температура должна быть на 10— 12°C ниже, чем температура каплепадения используемой смазки,

Коррозионные и предохранительные свойства смазок характеризуют их как химически инертный по отноше​нию к металлам материал. Для предохранительных сма​зок требуется еще и способность защищать покрытые ими металлы от коррозии.

Химическая стабильность — это устойчивость смазок против окисления в процессе работы и хранения. При окислении образуются низкомолекулярные, а также лип​кие и смолистые продукты, в результате чего смазка рас​слаивается на твердую и жидкую фазы. Это снижает ее характеристики.

Механическая стабильность характеризуется способ​ностью консистентных смазок противостоять механичес​кому воздействию. Она зависит от природы и количества загустителя, степени очистки и происхождения масла,

Коллоидная стабильность определяет способность сма​зок не распадаться на жидкую и твердую фазы. Низкую коллоидную стабильность имеют смазки, содержащие небольшое количество загустителя и маловязкое масло. Такие смазки непригодны для работы в условиях высо​ких температур и нагрузок.

Термическая стабильность — это способность смазок сохранять свою структуру и свойства при длительном нагреве. Она зависит от содержания загустителя, темпе​ратуры каплепадения и вязкости используемого в каче​стве жидкой фазы масла.

В стандартах на консистентные смазки допускается в определенных пределах содержание воды, свободной щелочи, механических примесей и золы, однако их ко​личества строго нормируются. Свободная кислота во из​бежание коррозии металлов должна отсутствовать.

Смазывание в машинах имеет многоцелевое назначение. В узлах трения слой смазочного материала разъединяет трущиеся поверхности деталей и переводит в жидкостное или граничное трения, при которых значительно снижается износ. Жидкое масло смывает с поверхностей твердые продукты изнашивания, нагар и абразивные частицы, отводит тепло от поверхностей трения и тем самым предотвращает неблагоприятные термические превращения в поверхностном слое трущихся деталей. Пластичный смазочный материал уплотняет зазоры и защищает поверхности трения от абразивного загрязнения. Все это способствует повышению долговечности.

Смазывание снижает силы трения, а в тепловых, гидравлических и пневматических механизмах (поршневых двигателях, насосах, компрессорах) повышает компрессию вследствие уплотнения плунжерных пар, что повышает коэффициент полезного действия, положительно влияя на энергетическую эффективность.

Смазочный материал обеспечивает амортизацию ударных нагрузок в сочленениях деталей, снижает шум и вибрации при контактировании металлических поверхностей, способствует созданию благоприятного теплового баланса, защищает от коррозии. Положительное влияние смазывания на работу машины огромно, но реализуется только лишь при правильном выборе смазочных материалов, способов и режимов смазывания в соответствии с условиями работы и хранения машин.

Виды смазочных материалов. Разнообразие машин, механизмов, сочленений и деталей, а также условий их работы обусловливает применение множества разнообразных видов, сортов и марок смазочных материалов. Их можно разделить на следующие основные группы: минеральные масла, пластичные (консистентные) смазочные материалы, твердые смазочные покрытия и присадки.

Минеральные масла – жидкие смазочные масла получают из мазутов – остатков после отгонки из нефти светлых продуктов (бензина, керосина и дизельного топлива). Мазут подвергают перегонке, отделяя сначала легкие фракции, служащие для изготовления масел малой и средней вязкости, называемых дистиллятными. Они отличаются большей стабильностью и меньшим содержанием веществ, выпадающих в осадок. После отгонки дистиллятов остается масляный гудрон, из которого получают более тяжелые и высоковязкие масла, называемые остаточными. Примеси, содержащиеся в первичных продуктах прямой перегонки – сырых маслах, вредно влияют на работу механизмов, и чаще для смазывания машин используют очищенные масла. Очистку сырых масел производят различными способами – серной кислотой, щелочами, и для получения тех или иных свойств к маслам добавляют различные присадки, улучшающие одно или несколько свойств масел.

По областям применения минеральные смазочные масла делят на группы: индустриальные – для смазывания различных механизмов; моторные – для двигателей внутреннего сгорания; трансмиссионные – для передач; компрессорные – для компрессоров; приборные – для смазывания точных механизмов и приборов и др. Особую группу составляют консервационные масла с защитными присадками от коррозии труднодоступных внутренних поверхностей и открытых наружных частей машины при соответствующей упаковке и хранении их в закрытых складах, где нет воздействия осадков. Использование консервационных масел взамен пластичных смазочных материалов имеет ряд преимуществ: удобно наносить на изделия, за состоянием поверхности легко следить, так как масляный слой прозрачен и его не нужно удалять при осмотре, изделия после хранения не требуют расконсервации.

Пластичные (консистентные) смазочные материалы. Их особенность – сочетание свойств твердого тела (пластичности) и жидкости (текучести): в состоянии покоя смазочный материал пластичен, а при движении течет подобно вязкой жидкости. Благодаря этому, они обладают целым рядом ценных свойств, не присущих жидкому маслу: удерживаются на открытых и движущихся поверхностях, включая вертикальные; заполняют зазоры между трущимися поверхностями, препятствуя проникновению в них абразивных частиц из внешней среды. Пластичные смазочные материалы особенно эффективны в открытых и негерметизированных узлах трения, в сборочных единицах, где нежелательно часто заменять смазочный материал. Они превосходят жидкие смазочные масла по консервационным свойствам, и поэтому их эффективно используют для защиты от коррозии. Их недостатки – не отводят тепло и не смывают продукты изнашивания с поверхности трения.

По назначению пластичные смазочные вещества делят:

– на антифрикционные, используемые в подшипниках качения и скольжения, шарнирных соединениях, тихоходных зубчатых и червячных передачах, для смазывания блоков и канатов;

– консервационные (антикоррозийные) – для защиты от коррозии стыковых, посадочных и других неокрашенных поверхностей;

– уплотнительные – в манжетах насосов, резьбовых соединениях трубопроводов.

По областям преимущественного применения: многоцелевые (tº – 40 ºС-

-130 ºС); высокотемпературные (tº > 150 ºС), низкотемпературные; стойкие к агрессивной среде (окислители азотной и серной кислот); индустриальные (для смазки узлов трения механизмов); железнодорожные (для буксов с подшипниками качения); автомобильные (для ступиц, рулевого управления, подвесок); канатные.

В пластичных смазочных материалах применяют различные виды загустителей (кальциевые, натриевые, литиевые, кремнистые).

Твердые смазочные материалы и твердые смазочные покрытия. Твердые смазочные материалы – графит, дисульфид молибдена используют при t от
-250 до +375 ºС, при которых другие смазочные материалы совершенно непригодны. Их применение эффективно и в качестве добавок к жидким маслам при нормальных температурах, и при особо неблагоприятных видах изнашивания – реборд крановых колес и подшипников скольжения гусеничного хода кранов и экскаваторов (сроки службы увеличиваются в 2,5 – 4 раза).

Твердые смазочные покрытия (тэспы) применяют при больших удельных нагрузках, высоких температурах и вакууме. В их состав входят твердые смазочные материалы (графит, дисульфид молибдена), связывающие (полимерные материалы, смолы) и летучие растворители (спирт, бутилацетат и др.). Их наносят на трущиеся детали и подвергают термической обработке, при которой образуются твердые смазочные пленки. Их недостаток – малый срок службы.

Присадки не применяют в чистом виде, но их добавление (иногда в малых количествах) существенно улучшает те или иные эксплуатационные свойства жидких масел и пластичных смазочных материалов.

Наиболее распространены следующие виды присадок: противоизносные (для уменьшения износа), противозадирные (устранение заедания) и антифрикционные (для уменьшения коэффициента трения); адгезионные (для повышения липкости смазочного материала); противоокислительные (для повышения устойчивости масла против действия кислорода и удлинения сроков его смены); противокоррозионные (для устранения коррозии цветных металлов при окислении масла в процессе старения); противопенные (пеногасители – для борьбы с вспениваемостью масел); ингибиторы ржавления (для защиты от ржавления); депрессоры (для понижения температуры застывания и улучшения вязкостно-температурных свойств масла); противопригарные (моющие – для уменьшения образования нагара).

Характеристики жидких смазочных материалов – вязкость, антиокислительная стабильность, противокоррозионные свойства, температура застывания, содержание механических примесей и воды.

Вязкость минерального масла снижается с повышением температуры. Для нормальной эксплуатации машин, работающих в широком диапазоне температур, требуется, чтобы она менялась незначительно с изменением температуры. На вязкость масла также влияет давление. От вязкости зависят: потери на трение (с увеличением вязкости они возрастают); износ трущихся деталей (с уменьшением вязкости растет опасность заедания); расход масла и топлива (с уменьшением вязкости расход масла возрастает, топлива – снижается); легкость и быстрота пуска двигателя (с повышением вязкости в зимнее время условия пуска ухудшаются). Чем больше зазор, тем больше должна быть вязкость, т. е. ее снижение по условиям изнашивания также нежелательно, как и повышение.

Противоокислительная стабильность – способность противостоять окислению кислородом воздуха с образованием кислот, смол и других продуктов, ухудшающих смазочные свойства и увеличивающих вязкость. Она определяет продолжительность бессменной работы масла. Для типовых условий эксплуатации выявлены оптимальные сорта масел и сроки их замены.

Противокоррозионные свойства масла особенно существенны при работе в контакте с поверхностями деталей из цветных металлов.

Температура застывания характеризует подвижность масла при низких температурах и имеет большое значение при эксплуатации машин, сливе масла в зимнее время.

Механические примеси и вода вызывают соответственно повышенный износ и нагароотложения в механизмах. По содержанию технических примесей можно судить о качестве фильтрации и отстоя масла.

Характеристики пластичных смазочных материалов: вязкость; предел прочности при сдвиге; термоупрочнение; механическая, коллоидная и химическая стабильности; испаряемость; коррозионность; содержание воды, механических примесей, водорастворимых и свободных кислот и щелочей.

По вязкости пластичных смазочных материалов определяют их возможность подачи по трубопроводам к смазываемым точкам, а также потери на трение.

Предел прочности характеризует способность смазочных материалов сопротивляться сбросу с движущихся деталей, вытекать и выдавливаться из негерметизированных узлов трения, сползать с вертикальных и наклонных поверхностей.

Термоупрочнение характеризует увеличение предела прочности смазочного материала после нагрева ниже температуры плавления (100-150 ºС), в результате чего поступление смазочного материала в зоны трения затрудняется и условия их работы ухудшаются.

Механическая стабильность определяет способность смазочного материала сохранять свойства после интенсивного его деформирования и последующего отдыха.

Коллоидная стабильность характеризует склонность смазочного материала к расслоению при хранении.

Химическая стабильность характеризует их склонность к окислению при эксплуатации.

Коррозионность характеризует свойство смазочного материала вызывать коррозию.

Вода, механические, кислотные и щелочные примеси являются вредными, и их допустимое количество нормируют.
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