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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на вакуумные масла и уста­
навливает метод оценки их качества по предельному остаточному давле­
нию, достигнутому в вакуумной системе при откачке ее диффузионным 
насосом, работающим на этом масле.

1. АППАРАТУРА, МАТЕРИАЛЫ И РЕАКТИВЫ

1.1. При определении предельного остаточного давления приме­
няются:

установка, состоящая из вакуумной системы и системы охлаждения 
диффузионного насоса (черт. 1), блока питания и управления с вакуум­
метром типа ВИТ-2П, каркаса установки;

помехозащитный искровой течеискатель типа НО 43—009 для обна­
ружения течи в стеклянной части вакуумной системы;

гелиевый течеискатель типа ПТИ с чувствительностью к потоку проб­
ного вещества не менее 5 * 10" 7 л * мкм рт. ст./с;

цилиндр измерительный по ГОСТ 1770—64, вместимостью 100 см3; 
воронка стеклянная по ГОСТ 25336—82; 
термометр по ГОСТ 215—73, типа АШ № 2;
ключи гаечные по ГОСТ 2839—80, с открытым зевом двусторонний 

19X17 и 8X10;

Издание официальное 
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Перепечатка воспрещена
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шкурка шлифовальная по ГОСТ 5009-82, с зернистостью абразив­
ного материала 3; 4; 5;

ванночка металлическая;
бязь хлопчатобумажная по ГОСТ 11680—76;
азот жидкий технический по ГОСТ 9293-74;

Схема вакуумной системы и системы охлаждения установки

1 -  напускной  клапан  типа У PC* 10; 2 — в ак у у м н ы й  м еханиче­
ский  насос по ГОСТ 14707—82 типа Н В Р-05Д ; S  -  м ан ом етри че­
ский  теп ловой  терм оп арны й  п р ео б р азо в ател ь  типа ПМТ-4М; 4  — 
в аку у м н ы й  клапан  типа ВРП2 -  25 ; 5 — сорбц и онн ая  л о в у ш к а  
типа Л С 2Т -32; б — ш аровая  л о в у ш к а  2 0 ; 7 — м ан ом етри чески й  
ионизационны й п реобразовател ь  типа П М И -2; 8 -  д и ф ф у зи о н ­
ны й  насос типа H -0,lfc—3; 9 — т ер м о м етр  п о  ГОСТ 215 — 73 типа 
АШ N® 2; 10 — сливная  в о р о н к а ; 11 — венти ль по ГОСТ 9 0 8 6 —74

типа А* 15 — 10

Черт. 1

бензин растворитель для резиновой промышленности по ГОСТ 
443-76, марки БР-1 „Галоша” ;

спирт этиловый ректификованный технический по ГОСТ 18300—72; 
двуокись углерода твердая (сухой лед) по ГОСТ 12162-77; 
смесь хромовая (раствор; 130 г двухромовокислого калия К2Сг 20 7 

по ГОСТ 4220—75 в 0,5 дм3 концентрированной серной кислоты H2S 0 4 
по ГОСТ 4204-77).

2. ПОДГОТОВКА К ИСПЫТАНИЮ

2.1. Перед началом испытаний установку в разобранном виде необ­
ходимо промыть. Для этого все детали высоковакуумного промас-
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ляного насоса и вакуумных вводов (кроме резиновых прокладок и кор- 
пуса) складывают в металлическую ванночку и заливают растворителем. 
Затем каждую деталь протирают бязью, обильно смоченной растворите­
лем. Промывку повторяют новой порцией растворителя и затем опола­
скивают каждую деталь в отдельности. Слитый из ванн растворитель ис­
пользуют для первоначальной промывки корпуса насоса, которая ведет­
ся так же, как и промывка остальных деталей. Смолистые налеты или 
ржавчину с деталей удаляют после первой промывки с помощью шлифо­
вальной шкурки. Промытые детали тщательно обдувают чистым возду­
хом до полного исчезновения запаха растворителя и протирают бязью, 
смоченной спиртом.

Резиновые прокладки протирают бязью* смоченной растворителем, и 
немедленно обдувают воздухом для предотвращения набухания.

Промытые детали не должны иметь жирных пятен и ворсинок от об­
тирочного материала.

Шаровую ловушку промывают двух-трехкратныМ ополаскиванием 
внутренней поверхности свежими порциями растворителя и высушивают 
продувкой чистым воздухом до полного удаления зайаха растворителя.

П р и м е ч а н и я :
1. Если шаровая ловушка используется впервые после изготовления, то ее 

промывают хромовой смесью, ополаскивают водой, а затем этиловым спиртом и 
просушивают воздухом.

2. Все детали промывают в вытяжном шкафу.

2.2. После промывки диффузионного насоса сразу же собирают 
установку.

2.2.1. Диффузионный насос (черт. 2) собирают в следующем по­
рядке;

собирают паропровод насоса, для этого в основание ввертывают 
шпильку, вставляют стакан, на который надевают паропровод с эжек­
торным соплом, сопло нижней ступени, распорное кольцо, втулку, за­
тем навинчивают на шпильку сопло верхней ступени, тем самым стяги­
вая паропровод, затем заливают в корпус насоса 100 см3 испытуемого 
масла (заливку масла производят через воронку, носик которой опущен 
на дно корпуса);

устанавливают паропровод в корпус насоса таким образом, чтобы 
он вошел в кольцевые канавки дна корпуса, а в паз паропровода вошел 
штифт, при этом эжекторное сопло должно находиться по оси выпуск­
ного патрубка; паропровод центрируется в корпусе распорным коль­
цом;

вставляют ловушку диффузионного насоса в корпус насоса;
надевают кожух с прокладками и навинчивают гайку, уплотняя 

прокладки;
навинчивают фланец корпуса и устанавливают насос в каркасе ус­

тановки;
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ГОСТ 19686-74

Диффузионный насос типа Н О, 15—3

1 — эл е к тр о н агр ев ател ь ; 2  — с т а к а н ; 3  —о сн о в ан и е ; 4  — ш ти ф т ; 5  — 
ш п и л ьк а ; 6 — в ы п у с к н о й  п а т р у б о к ; 7 — з м е е в и к ; 8  — ф лан ец  в ы п у ­
с к н о го  п а тр у б к а ; 9 — э ж е к т о р н о е  с о п л о ; 10  —  п а р о п р о в о д ; 11 — со п ­
л о  ниж ней ступ ен и ; 12  — к о ж у х ;  13 — р асп о р н о е  к о л ь ц о ; 14  — к о р ­
п у с ; 15  —  в т у л к а ; 16 —  со п л о  в ер х н ей  сту п ен и ; 17  ~  ф лан ец  к о р п у с а ;

18 — га й к а ; 19  — п р о к л а д к а ;  20  — л о в у ш к а  д и ф ф у зи о н н о г о  н асоса .

Черт. 2
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подсоединяю! фланец выпускного патрубка ключами 8X10 к  ваку­
умной системе;

надевают электронагреватель на дно корпуса насоса.
2.2.2. После сборки диффузионного насоса подсоединяют его змее­

вик к  водопроводной трубе с вентилем, а кожух соединяют с водослив­
ным трубопроводом.

2.2.3. К фланцу корпуса диффузионного насоса ключом 19X17 при­
крепляют фланец с припаянной к  нему шаровой ловушкой.

2.2.4. На боковой отросток шаровой ловушки напаивают ионизаци­
онный манометрический преобразователь.

2.3. Включают вакуумный механический насос и через 3 -5  мин 
открывают вакуумные клапаны, сообщая его с диффузионным насосом 
через сорбционную ловушку. Производят откачку вакуумной системы 
до давления 3 * К Г 2—5 * 1(Г2 мм рт. ст. Затем помехозащитным искро­
вым течеискателем проверяют герметичность мест спаев стеклянной ча­
сти вакуумной системы.

2.4. После этого перекрывают вакуумные клапаны, подсоединяют 
к расположенному у диффузионного насоса напускному клапану гелие­
вый течеискатель, открывают этот напускной клапан и проверяют гер­
метичность вакуумной системы. При обнаружении течи ее устраняют.

После проверки герметичности вакуумной системы напускной кла­
пан закрывают и гелиевый течеискатель отсоединяют от системы.

3. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЯ

3.1. Для проведения испытания открывают вакуумные клапаны, 
тем самым подключая систему к  работающему механическому насосу. 
Если через 5—7 мин давление по манометрическому тепловому термо­
парному преобразователю в системе устанавливается выше 6 • 10~2 мм 
рт. ст., то необходимо сменить масло в механическом насосе или заме­
нить насос.

3.2. При установлении указанного давления открывают вентиль, 
впуская воду в систему охлаждения диффузионного насоса, и включают 
его электронагреватель, устанавливая мощность (450±10) Вт.

Температура охлаждающей воды на выходе из системы охлаждения 
диффузионного насоса должна быть (22±2)°С, что достигается регули­
рованием скорости подачи воды. Температура измеряется термометром, 
установленным у сливной воронки.

3.3. Одновременно в шаровую ловушку наливают 120—150 см3 
водопроводной воды с температурой 20° С, которую поддерживают 
во время всего испытания с погрешностью не более 1°С добавлением 
водопроводной воды и одновременным частичным удалением воды из 
ловушки.

3.4. Через 1,5 ч после включения электронагревателя диффузионно­
го насоса включают сетку ионизационного манометрического преобра-

13



ГОСТ 19686-74

зователя и прогревают ее в течение 25 мин. Затем включают накал нити 
ионизационного манометрического преобразователя и через 5 мин 
измеряют давление в вакуумной системе.

3.5. Последующие измерения давления в вакуумной системе произ­
водят через каждые 30 мин. При измерении давления необходимо поль­
зоваться инструкцией, прилагаемой к используемому вакуумметру.

3.6. Испытания прекращают после получения первого значения 
давления, удовлетворяющего техническим требованиям на испытуемое 
масло по показателю „предельное остаточное давление”, которое прини­
мают за результат испытания.

Продолжительность испытания не должна превышать 6 ч после вклю­
чения электронагревателя диффузионного насоса.

3.7. При получении неудовлетворительных результатов испытания 
(не достигнуто значение предельного остаточного давления, предусмот­
ренное техническими требованиями на данное масло) производится кон­
троль состояния и работы установки.

Для этого из шаровой ловушки извлекают воду и заполняют ее жид­
ким азотом или смесью ацетона с твердой двуокисью углерода (сухим 
льдом). Через 15 мин после начала охлаждения шаровой ловушки давле­
ние по манометрическому ионизационному преобразователю должно 
быть не выше 8 * 1СГ7 мм рт, ст.

Если устанавливается давление выше 8 * 10~7 мм рт. ст., то это ука­
зывает на наличие течи в высоковакуумной части системы.

В этом случае отыскивают место течи, устраняют ее и повторяют 
испытание.

3.8. После окончания испытания выключают манометрический иони­
зационный преобразователь, удаляют из шаровой ловушки воду и вы­
ключают нагреватель диффузионного насоса.

После охлаждения диффузионного насоса до температуры 50—70° С 
перекрывают вакуумные клапаны, выключают механический насос, 
открывают напускной клапан (около механического насоса) и прекра­
щают подачу воды на охлаждение диффузионного насоса.

Производят разборку установки для подготовки ее к  следующему 
испытанию.
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