,DRUSTVENA I TEHNICKA ISTRAZIVANJA“

ODRZAVANJE TEHNICKIH SISTEMA SA PRIMJENOM SPECIJALNIH
MAZIVA, TEHNOLOGIJA | TEHNIKA PODMAZIVANJA

MAINTENANCE OF TECHNICAL SYSTEMS WITH THE APPLICATION OF
SPECIAL LUBRICANTS, TECHNOLOGIES AND TECHNIQUES OF
LUBRICATION

STRUCNI CLANAK

Pred. VS Rodoljub Blazenovi¢ dipl. ing.”
Pred.VS Slobodan Juri¢ dipl. ing.”

Sazetak:

U ovom radu znacajna paznja posvecena je mazivima i njihovoj tehnologiji
dobijanja, kao i njihovim kvalitativnim osobinama. Nadalje, ovdje je obradena tehnika
podmazivanja kao i razlicite tehnologije podmazivanja. U cjelini gledano u ovom radu je
data integrlanana slika podmazivanja kao sastavnog dijela procesa odrzavanja tehnickih
sistema.
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Abstract:

The paper focuses significant attention to lubricants, the technology of their
making, and their quality. Further on, the paper discusses lubrication techniques, and
various lubrication technologies. Considered as a whole, integral picture of lubrication as
a part of technical system's maintenance is presented in the paper.
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1. UvOD

Opsti razvoj nauke i tehnike obezbijedio je CovjeCanstvu visi standard, laksi nacin
zivota i rada, ali ujedno dovodi do smanjenja prirodnih bogatstava. Ravnotezu izmedu
prirodnih bogatstava i povecanja proizvodnje savremenih masina i uredaja treba odrzati po
svaku cijenu. Do uspjeha na tom planu treba uciniti niz koraka, a jedan od njih je
odrzavanje pravilnog funkcionisanja tehniCkih sisteme, odnosno produzenje njihovog
radnog vijeka. Poznati su razliciti postupci i metode koje se koriste u odrzavanju tehnickih
sistema. Jedan od vaznih, ako ne i najvaznijih, postupaka u odrdavanju tehnickih sistema
jeste tehnika i tehnologija podmazivanja masina i masinskih sklopova. Podmazivanje u
osnovi ima za cilj obezbjedenje funkcionalnosti, a time i produzenje radnog vijeka masine,
sklopa i ukupnog sistema.

Steta koja nastaje uslijed mehani¢kog i hemijskog troSenja elemenata nekog dijela
ili masine kao posljedica habanja, korozije, kavitacije je ogromna gledano sa aspekta
svjetske ekonomije.

Trenje je kod veéine dijelova sistema, odnosno masina i drugih masinskih uredaja,
nije pozeljna. Pojava sile trenja pri klizanju i kotrljanju povrSina u kontaktu, ne dovodi
samo do velikog utroska energije, nego uslijed troSenja i razaranja masina dolazi do teskih
ostecenja pojedinih dijelova pa i1 sklopova 1 konacno do otkazivanja rada sistema, a u tezim
slu¢ajevina i do teSih havarija.

Slozeni mehanizmi 1 procesi u pojavama trenja i njihove posljedice pri razli¢itim
uslovima, a posebno procesi troSenja i mogucnosti za njihovo smanjivanje, postali su
predmet intenzivnjh istraZivanja i trazenja odgovaraju¢ih primenljivih tehnickih rjeSenja. U
tom radu angazovane su brojne naucne 1 tehnicke discipline, kao Sto su: organska 1
neorganska hemija, hemijske tehnologije, mehanika fluida, termodinamika, tehnologije
materijala, i drugo. Iz svega ovoga moZe se zaklju¢iti da u tehnologiji rada i odrzavanja
tehnizkih sistema podmazivanje igra veoma znacajnu ulogu. Podmazivanje smanjuje
mehani¢ko troSenje dijelova sistema, povecava radnu sposobnost sistema, uti¢e na
obezbjedenje optimalnih uslova za rad cijelog sistema i njegovih sastavnih dijelova.

2. MAZIVA | NJIHOVA PRIMJENA

Nagli razvoj tehnike 1 tehnickih dostignuca i1 njihova raSirena primjena neminovno
je dovela do procesa stalnog usavrSavanja masina, njihovih sklopova, podsklopova i
tehnickih sistema u cjelini. U mnogobrojnim pokretnim masSinskim elementima i
komponentama nekog sistema Cesto se pojavljuje otpor ¢iji je uzrok trenje izmedu dodirnih
povrsina.

Posljedice trenja najcesce se ogledaju u slijedecem:

- povecanju utroska energije

- nepotpunom iskoriSéenju energije

- povecanju zagrijevanja kliznih povrSina

- znatnom habanju pokretnih dijelova pri nepotpunom povezivanju

Da bi se pojava trenja smanjila potrebno je izvSiti razdvajanje dodirnih povrSina
slojem tecnosti ili nekim drugim adekvatnim materijalom. Materije koje u odredenim
radnim uslovima mogu stvoriti pogodne uslove u smanjenju otpora trenja izmedu dodirnih
povrsina nazivamo mazivima, a postupak koji to omogucuje nazivamo podmazivanjem.
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Maziva svih vrsta, pravilno izabrana prema specificnim uslovim razli¢itih masina i
prema posebnim uslovima pajedinih maSinskih dijelova, imaju izuzetno visok i povoljen
uticaj na smanjenje, pa moze se re¢i i potpuno eliminisanje, svih vidova habanja i drugih
vrsta troSenja pokretnih dijelova sistema.

Iz gore navedenog obrazloZenja moze se zaklju¢iti da je mazivima povjerena
veoma znacajna uloga u smanjenju trenja i svih njegovih nezeljenih posljedica.

3. VRSTE MAZIVA

Maziva se mogu dobiti iz velikog broja razli¢itih sirovina. Savremena maziva,
njihova ogromna vecéina vode, porijeklo iz nafte, odakle se dobijaju slozenim postupcima
prerade. Tako je nastao veliki broj maziva, razli¢itih osobina koja se zbog svojih
specifi¢nosti koriste za razli¢ite masine i mehanizme.

Da bi se lakSe koristila maziva u tehnologiji odrzavanja, uspostavljena je
klasifikacija maziva prema reoloskim osobinama i agregatnom stanju.

Ovakva podjela maziva je vrlo gruba i nadasve jednostavna. Prema ovoj
klasifikaciji maziva se dijele na:

- gasovita (vazduh, neutralni gasovi)

- te¢na maziva razliitig viskoziteta (maziva, ulja)

- polu-¢vrsta maziva razlicitih tvrdoc¢a (mazive masti)

- ¢vrsta maziva (grafit, molibdendisulfid i dr.)

U savremenoj industriji danas koristi se izvjestan broj sintetickih ulja (poliestri,
silikoni) kao sredstva podmazivanja zbog svojih specijalnih osobina. Jedini nedostatak
ovih ulja predstavlja njihova visoka cijena prerade, odnosno dobijanja.

3.1. Mazive masti i njihova svojstva

Mazive masti se mogu podijeliti prema porijeklu sirovine iz koje se dobijaju, a
upotrebi su u najéesce disperzije ulja iz nafte u sapunu.

Prema vrsti sapuna razlikujemo:

- natrijumove mazive masti

- kalijumove mazive masti

- barijumove mazive masti

- litijumove mazive masti

- aluminijumove mazive masti i dr.

Mazivim mastima svih vrsta mogu se dodavati razne sinteticke materije (aditivi)
¢ime se dobijaju bolje osobine mazivih masti koje se zovu legirane mazive masti.

Mastima se takode mogu dodavati i neka ¢vrsta maziva, te se na taj nacin dobijaju
grafitirane masti, masti sa molibdenom i dr.

Osnovna svojstva mazivih masti za podmazivanje tehnickih sistema prikazana su u
slijedecoj tabeli:
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Tabela 1: Svojstva mazivih masti za podmazivanje tehnickih sistema

Vrste mazivih | Temperatura NajniZa radna NajniZa trajna radna Otpornost | Mehanicka
masti kapanja °C | temperatura °C temperatura °C na vodu stabilnost
Kalcijumova 90-95 -20 60 Dobra Zadovoljav
mast ajuca
Natrijumova 150-200 -30 80-100 Slaba Dobra
mast
Litijumova 180-200 -30 110-130 Dobra Izvrsha
mast min. ulje
Litijumova 180-200 -75(-55) 120-180 Dobra Izvrsna
mast esteri
Litijumova 180-200 -55 180-200 Dobra Izvrsna
mast silik. ulje
Bentolitna - -30 150 Zadovoljav Slaba
mast ajuca
Kalcijum 200-300 -30 100-150 Dobra Zadovoljav
kompleksna ajuca
mast

3.2. Maziva ulja

Osnovna sirovinska masa za dobijanje Citavog spektra razliitih mazivih ulja je
sirova nafta. Poznato je da je sirova nafte po svom hemijskom sastavu sloZzena mjeSavina
organskih jedinjenja uglavnom mnogobrojnih ¢istih ugljovodonika. Procesom destilacije
sirove nafte dobijaju se osnovne vrste maziva (dastilati) koji se po svojim osobinama
veoma razlikuju. Osobine mazivih ulja i1 njihove karakteristike najceS¢e zavise od
hemijskog sastava sirovina iz kojjih se dobijaju, nac¢ina dobijanja, odnosno izbora
tehnoloSkog procesa, 1 od nacina oplemanjivanja drugim materijalima.

U zavisnosti od vrste ugljovodoni¢nih jedinjenja i od njihovih kvantitativnih
majusobnih odnosa razlikujemo slijedece vrste ulja:

- ulja parafinske osnove

- ulja naftne osnove

- ulja mijeSane osnove.

Ulja parafinske osnove - se odlikuju veoma dobrom hemijskom stabilnoséu.
Hemijska stabilnost je osobina koja se ogleda u postojanosti maziva, a to znaci da imaju
visok stepen viskoznosti gdje je promjena viskoznosti mala sa promjenom temperature.
Ova ulja su slabo podlozna oksidacijama 1 drugim hemijskim procesima. Pri niskim radnim
temperaturama ogranicena je upotreba ovih ulja zbog procesa zgruSavanja ulja.

Ulja naftne osnove - imaju ne$to manji stepen viskoznosti kao i slabiju stabilnost u
odnosu na ulja parafinske osnove. Prednost ovih ulja je u tome $to imaju izraZeni stepen
zitkosti te se zbog ove svoje osobine koriste 1 u procesima sa najnizim temperaturama.
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Ulja mijesane osnove - imaju takvu osobinu da se razli¢itim metodama rafinacije
njhove karakteristike mogu djelimi¢no poboljSati. Metodom rafinacije iz destilata se
odstranjuju razli¢ite nepozeljne materije. U zavisnosti od vrste sirovina i osobina ulja koje
zelimo dobiti, primjenjuju se odgovarajuci procesi rafinacije koji mogu da sadrze jednu ili
vise razli¢itih metoda. Osnovne rafinacijske metode koje se koriste za dobijanje ulja
mijesane osnove jesu:

- deperacija — odstarnjivanje nepostojecih ugljovodonika, smole i asfalta

- selektivna rafinacija — rastvara sve ugljovodonike uz pomo¢ rastvaraca

- deasfaptizacija — potpuno odstranjenje smole i asfalta u ulju, a izvodi se

propanom.

Pored nabrojanih rafinacijskih metoda za poboljsanje osobina mazivih ulja koriste
se 1 razli¢ite vrsta aditiva. Veliki broj danas koriStenih i1 prisutnih aditiva omogucuje
oplemenjivanje destilata i dobijanje ulja visokog kvaliteta, a samim tim i ulja za razlicite
specijalne namjene. Maziva ulja moZemo podijeliti prema namjeni i to na slijede¢i nacin:

- ulja za podmazivanje tehnickih sistema i uredaja

- ulja za podmazivanje saobracajnih sredstava i mehanizacije.

Ova podjela ne mora da znaci da se ulja iz prve grupe ne mogu koristiti za sredstva
iz druge grupe i obrnuto. Prema porijeklu maziva ulja mogu biti:

- mineralna

- biljna

- zivotinjska.

U maSinskoj industriji kod odr'avanja tehnickih sistema najzastupljenije je
mineralno ulje. Osnovna karakteristika svih vrsta ulja je viskozitet. Viskozitet se izrazava
kao otpor klizanja tj. unutraS$nji otpor samog ulja koji se suprotstavlja medusobnom
kretanju Cestica ulja i promjenljiv je sa temperaturom. Jedinica za mjerenje viskoziteta je
Paskal-sekunda (Pa-s), 1Pas=1N-s/m? jedinica dinamicke viskoznosti 7. Osnovne
karakteristike ulja su gustina, temperatura zapaljivosti, temperatura stvrdnjavanja Cistoca
koja se odnosi na sadrzaj vode, pepela i asfalta, otpornost prema starenju i emulzivnost.

Vrijednosti viskoziteta mineralnih ulja na temperaturi od 50°C za podmazivanje
tehnickih sistema prikazane su na slijedecoj tabeli:

Tabela 2. vrijednosti mineralnih ulja od 50°C

Naziv ulja Dinamicka viskoznostny | Relativna viskoznost Primjedba
(Pas) (°E)
Ulja za vretena 0,00317-0,0103 1,2-2,0 Pri odredivanju
— - relativna viskoznosti

Lako masinsko ulje 0,103-0,02214 2,0-35 0=0.9-10°(kg/m?)
Srednje masinsko ulje 0,02214-0,0386 3,5-6,0
Tecno masinsko ulje 0,0386-0,1314 6,0-20
Cilindarsko ulje 0,1314-0,395 20-60
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Ovdje moramo napomenuti da se pretvaranje dinamicke viskoznosti u relativnu
viskoznost moze izraCunati preko matematickog obrasca:

2
FE——— (g 10° + J (E) -1012 + 195) pri éemu je n (Pa- 5),a p kg/m’

2

m
Veza izmedu dinamicke i kinematske viskoznosti dobija se: ¥ = 1 (—)
P s

4. PODMAZIVANJE MASINSKIH DIJELOVA
4.1. Osnove podmazivanja

Podmazivanje je postupak kojim se smanjuje trenje 1 troSenje materijala uvodenjem
odredene vrste maziva izmedu povrSina u relativnom kretanju.

U zavisnosti od debljine sloja maziva, njegovog medu-povrSinskog rasporeda,
stepena geometrijske slicnosti spregnutih povrSina i radnih uslova elemenata tehnickog
sistema mogice je ostvariti slijedece vidove podmazivanja:

- podmazivanje grani¢nim slojem maziva ili grani¢no podmazivanje

- podmazivanje potpunim slojem maziva, mada se kod mnogih konstrukcija

javlja 1 prelazni oblik koji se oznacava kao mjeSovito podmazivanje bilo kao
stalni ili povremeni vid podmazivanja.

U zavisnosti od toga kakav je medusobni odnos masina koje se kre¢u kao i na¢ina
na koji je to postignuto razlikuju se slijedece vrste podmazivanja:

- hidrodinamic¢ko podmazivanje

- hidrostaticko podmazivanje

- elsatohidrodinamicko podmazivanje

- grani¢no podmazivanje.

Granicno podmazivanje - je vid podmazivanja koji nastaje kada sloj maziva nema
dovoljnu debljinu da sprije¢i kontakt Cvrstih tijela. Prema tome pri grani¢nom
podmazivanju povrSine elemenata masina su u neposrednom dodiru i opterecenje Se
prenosi sa jedne na drugu povrSinu preko spregnutih neravnina. Smanjenje trenja ili
habanja materijala u uslovima granicnog podmazivanja posti'e se stvaranjem zastitnih
grani¢nih slojeva na povrSinama u dodiru.

Mjesovito podmazivanje - kao prelazni oblik od grani¢énog podmazivanja ka
podmazivanju potpunim slojem maziva podrazumjeva uslove podmazivanja kod kojih je
sloj maziva mjestimi¢no razoren i na tim mjestima prisutan je dodir neravnina spregnutih
povrsina. To znaci da se optereCenje prenosi sa jedne povrSine na drugu dijelom preko
sloja maziva, a dijelom preko spregnutih neravnina.

MjesSovito podmazivanje koje u teorijskim razmatranjima problema polazi od
hidrodinamic¢kog podmazivanja gdje ukljucuje teorijske postavke o hrapavosti povrSina u
strucnoj literaturi se naziva kvazihidrodinamic¢ko podmazivanje.
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Model mjeSovitog podmazivanja koji je zasnovan na teorijskim postavkama
elastohidrodinamickog podmazivanja pri ¢emu se uzima u obzir uticaj hrapavosti povrSina
u literaturi se oznacava kao djelimi¢no elastohidrodinamicko podmazivanje.

4.2. VVrste podmazivanja

Posljedice Stetnog utcaja trenja izmedu dodirnih povr§ina moguce je ublaziti
dovodenjem sredstva za podmazivanje izmedu njih pri ¢emu se trenje izmedu suvih
povrsina zamjenjuje trnjem izmedu molekula viskozne tecnosti. Na taj nain se ostvaruje
tako zvano vlazno trenje. Kod tribomehanic¢kih sistema kod kojih je prisutno
hidrodinamicko podmazivanje ono sustinski nema proces podmazivanja u elementarnom
obliku izvodenja tog procesa. Razlog ovome je taj §to ne dolazi do trenja po osnovu
klizanja, a ni po osnovu kotrljanja nego je prisutno samo trenje u te¢nom sloju do kojeg
dolazi zbog razli¢itih brzina kretanja lamela fluida koji razdvaja pokretne i nepokretne
povrsine. Kod ove vrste podmazivanja bitno se smanjuje utroSak energije i habanja maziva.
Sila otpora pri dinamickom podmazivanju prvenstveno zavisei od kvaliteta maziva kao i
od brzine kretanja konstruktivnih sastavnih dijelova tehnickog sistema kod kojih se izvodi
proces podmazivanja. U praksi se ¢esto namece potreba i opravdanost analize procesa
hidrodinamic¢kog podmazivanja.

4.3. Hidrostaticko podmazivanje

Ako se potrebna debljina uljnog filma stvorizbog djelovanja hidrostatickog pritiska
veceg intenziteta nego Sto je djelovanje specifi€nog pritiska opterecenja to znaci da se radi
o hidrostatickom podmazivanju. Kako su hidrostaticki pritisak i brzina isticanja fluida koja
doti¢e u lezaj u direktnoj vezi neophodno je izvrsiti analizu isticanja ulja izmedu dvije
nepokretne ravni. Analizu brzina strujanja te¢nosti za podmazivanje mozemo izraCunati
pomoc¢u matematicke formule koja glasi:

Vy =k (b*y?)/2x
4.4. Elastohidrodinamicko podmazivanje

Ova teorija pod mazivanja moze se lako definisati kao izuc¢avanje uslova kod kojih
elasticnana deformacija kontaktnih tijela ima odlucuju¢u ulogu u hidrodinamickom
procesu podmazivanja. Ova teorija podmazivanja primjenjuje se na sastavnim dijelovima
tehnickog sistema koji su izlozeni visokim specificnim optere¢enjima. Ona proucava
podmazivanje visoko optereCenih povrSina Cvrstih tijela u uslovima nepodmazanosti i u
neoptere¢enom stanju dodiruju po liniji, odnosno u tacki.

4.5. Grani¢no podmazivanje
Grani¢no podmazivanje se ostvaruje kod djelimi¢nog kontakta naeravnina.Za slucaj
grani¢nog pdmazivanja gdje ¢emo sa A oznaciti nominalnu povrSinu kontakta tada se sila

Fk se moZe napisati kao suma trenja klizanja, trenja u teCnom sloju i1 sile kidanja
ostvarenih spojeva.
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F,u:A O Ty +(1‘a)'ftec' +Fk ’gdjeje:

A - nominalna povrsina

a - koeficijent intenziteta dodira

T - Naponi smicanja ¢vrstog tijela

Tiec -NApoON smicanja tecnog tijela

Fk - sila potrebna da neravnine vese tvrdo¢e produ kroz neravninu manje tvdoce.

''''''''''' DA

Slika: 1. Granicno podmazivanje kod klizanja (Adamovié¢, 2003)

Normalna sila jednaka je: Fn=Ps -4

Odnos izmedu sile trenja 1 normalne sile daje vrijednost koeficijenta trenja kod

grani¢nog podmazivanja:

Hgp = Fﬂ/ Fn=0a- (ta] Fﬂ) + (1-0) * (trec | Fus) + sz,

gdje je:

Uz - keoficijent trenja zadiranja neravnine veSe tvrdo¢e kroz neravninu manje

tvrdoce. S obzirom na cinjenicu da je kod grani€nog podmazivanja uvijek u kontaktu
odredeni broj neravnina u podmazivanju se koriste takva sredstva koja se zadrZavaju na
povrSinama 1 kod najvi¢ih pritisaka.

4.6. Sistemi za podmazivanje

Prema ISO kvalifikaciji sistemi za podmazivanje se dijele na pojedinacne i

centralne. U pojedinacne sisteme za podmazivanje spadaju postupci:

1) postupak za podmazivanje sa mazivim uljima,
2) postupak za podmazivanje mazivim mastima.

Centralni sistem za podmazivanje dijeli se na dvije grupe i to:

1) proto¢ni sistem za podmazivanje,
2) cirkulacioni sistem za podmazivanje.
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Uredaji za pojedina¢no podmazivanje se dijele na one koji podmazuju uljem i one
koji podmazuju mastima. Za podmazivanje uljem koriste se razli¢iti uredaji i postupci kao
Sto su podmazivanje kapalicom, bu¢kanje, nanoSenjem, podmazivanje kliznih lezaja preko
prstena, fitiljom i1 nizom drugih sli¢nih postupaka. Jedino se podmazivanje zupcastih
prenosnika buckanjem danas veoma cesto koristi. Od postupaka za pojedinacno
podmazivanje mastima izvodi se podmazivanje preko mazalice pumpom, Staufer
mazalicom, postupci podmazivanja punjenjem, nano$enjem i drugi. U protoc¢ne sisteme za
podmazivanje spadaju oni kod kojih se mazivo (ulje ili mast) iz rezervoara preko pumpe
kroz cjevovode potiskuje u mazno mjesto pod pritiskom u odredenim koli¢inama i u
definisanim vremenskim intervalima. Nakon obavljenog podmazivanja mazivo se ne vraca
U rezervoar nego istiCe iz mjesta za podmazivanje S$to znaci da je sistem nepovratan. Svi
proto¢ni sistemi koriste ulje kao sredstvo za podmazivanje, a jednolinijski, dvolinijski,
viSelinijski 1 progresivni sistemi pored ulja mogu koristiti 1 mast.

Cirkulacionim sistemima za podmazivanje ulje se iz rezervoara preko pumpe
potiskuje kroz cjevovod u mazno mjesto pod pritiskom u odredenim koli¢inama i
odredenim vremenskim intervalima. Ulje stalno cirkuliS§e na relaciji rezervoar-mazno
mjesto-rezervoar.

Sistemi sa priguSnicama se sastoje od pumpe, glavnog razvodnog cjevovoda,
prigusnice i cjevovoda kojim se podmazuju mazna mjesta. Koli¢ina ulja koja se potiskuje u
mazno mjesto je funkcija kapaciteta pumpe, radnog pritiska i pre¢nika prigusnice. Kod
proto¢¢nih sistema ulje se ne vraca u rezervoar, a kod cirkulacionih sistema se povratnim
vodom vraca u rezervoar.

Progresivni sistemi za podmazivanje se sastoje od pumpe, progresivnih razvodnika
koji su medusobno i sa maznim mjestima povezani cjevovodom. Koli¢ina maziva koja se
dozira u mazna mjesta je funkcija kapaciteta pumpe, vremena rada pumpe, precnika i
du’ine hoda Kklipa progresivnog razvodnika i redosljeda razvodnika u nizu.

5. UREDAJI ZA PODMAZIVANJE
5.1. Uredaji za pojedina¢no podmazivanje

Ovaj nacin podmazivanja se moze izvjesti na vise nacina. Najjednostavniji nacin je
ru¢no podmazivanje pomocu kantice i vrlo je pogodan za podmazivanje leziSta na
tehnickim sistemima koji rade sa ¢estim prekidima. Ovaj nacin podmazivanja treba treba
izbegavati uvijek kad je to moguée zbog toga se nemoze posti¢i ravnomjerno
podmazivanje pa dolazi do bespotrebnog trosenja ulja.

Uredaji za ru¢no podmazivanje ulem su jednostavnih konstrukcija. Od velike palete
tih uredaja za ru¢no pomazivanje izdvajamo sljedece:

- mazalice sa filterom,

- mazalice u obliku podloge od rastresitog pamuka,

- mazalica sa Sipkom,

- mazalica sa iglicom.
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Slika 2.: Mazalica sa fitiljom, Mazalica sa podlogom od pamuka , Mazalica sa Sipkom
(Ademovic¢, 2003)

Uredaji za ru¢no podmazivanje mastima koji se naj¢eS¢e koriste za podmazivanje
tehnickih sistema su:

- Stauferova mazalica,

- mazalice sa loptastim ventilom,

- mazalica sa oprugom,

- mevi mazalica za mast.

b s i

Slika 3.: Stauferova mazalica, Mazalica sa loptastim ventilom, Mevi mazalica za mast
(Ademovié, 2003)

Sve mazalice za pojedinacno podmazivanje imaju glavni nedostatak Sto pritisak masti
opada sa potro$Snjom mastiodnosno nivoa masti u mazalici.

5.2. Kontrola kvaliteta ulja i masti

Donositi sud o kvalitativnim osobinama sredstavava za podmazivanjene mo'e se
donositi samo na osnovu fizicko-hemijskih svojstava. Takode nije moguce zakljuciti
koliko ¢e neko mazivo ili ulje trajati koliko ¢e dugo podmazivati i Stititi neki sistem od
habanja i korozije kakva je njegova oksidaciona stabilnost ili otpornost na takvu
degradaciju. Zbir ovih osobina odreduju kvalitet ili maziva. Na zalost ove karakteristike se
ne nalaze na "Uvjerenju o kvalitetu", iako ovaj veoma vazan dokument nosi taj naziv. U
njemu se najéeSc¢e nalaze upravo fizicko-hemijske osobine.
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6. ZAKLJUCAK

Podmazivanje masina je sastavni dio tehnologije odrzavanja tehnickih sistema.
Razmatrajuéi tehnologije dobijanja razli¢itih vrsta ulja i masti mozemo zakljuciti da se u
tom procesu koriste najsavremenija nau¢na saznanja i vrhunske tehnologije.

U oblasti tehnike koja se bavi izvodenjem i procesom podmazivanja dat je veliki
znacaj. Kako su masine i tehnicki sistemi podlozni habanju u tu svrhu se iznalaze razlicite
sinteticke komponente koje iziskuju i drugaciji proces odrzavanja, a samim tim i
podmazivanja.

Iz svega ovoga mozemo zakljuciti da je tehnologija podmazivanja veoma znacajan
segment u procesu odzavanja funkcionalnosti masina i tehnickih sistema, a samim time 1
produzavanju njihovog radnog vijeka.

Sa sigurno$¢u mozemo re¢i da sa aspekta ekonomskih kriterijuma, kao $to u
ekonomicnost, produktivnost, tehnologija podmazivanja ima znacajan udio.
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