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Группа Т58

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

Промышленная чистота 

ГИДРОПРИВОД

Общие требования и нормы Г О С Т
Industrial purity. 2 8 0 2 8 —8 9
Hydraulic drives.

General requirements and norms
MKC 13.040.30 

23.100
ОКП41 4000_____________________________________________________________________________________

Дата введения 01.01.90

Настоящий стандарт устанавливает общие требования, классификацию, способ кодирования и 
нормы промышленной чистоты (ПЧ) гидроприводов тракторов, сельскохозяйственных машин, строи­
тельно-дорожных машин и автомобилей на стадиях проектирования, изготовления, эксплуатации и 
ремонта.

1. О БЩ ИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Чистоту гидропривода определяют по чистоте рабочей жидкости, циркулирующей в нем.
1.2. При контроле ПЧ гидропривода определяют класс чистоты по дисперсному и гранулометри­

ческому составам загрязнения (пояснение терминов в приложении 1).
1.3. Методы контроля ПЧ следует устанавливать отраслевыми нормативно-техническими доку­

ментами. Перечень технологического оборудования для контроля и обеспечения ПЧ приведен в прило­
жении 2.

1.4. Классификация промышленной чистоты рабочих жидкостей гидропривода представлена в 
приложении 3.

1.5. Пиропривод должен соответствовать требованиям настоящего стандарта, ГОСТ 16515, 
ГОСТ 16770. ГОСТ 17411, ГОСТ 24869.

1.6. Класс промышленной чистоты внутренних поверхностей агрегатов и углов, в том числе 
комплектующих, должен быть не ниже нормы чистоты гидропривода.

1.7. Рекомендуемая номинальная тонкость фильтрации рабочей жидкости в гидроприводе в зави­
симости от требуемого класса чистоты приведена в приложении 4.

1.8. Конструкцией гидропривода (при необходимости) должна быть предусмотрена возможность 
наличия:

мест присоединения устройств для промывки полостей гидропривода и трубопроводных магист­
ралей;

устройств для отбора проб рабочих жидкостей.
1.9. Метод определения чистоты внутренних поверхностей агрегатов и углов гидропривода приве­

ден в приложении 5.
1.10. Нормы чистоты рабочих мест, средств технологического оснащения, воздуха в зоне сборки, 

промывки, консервации, регулировки, испытания, а также методы и средства контроля, правила и 
справочные данные для определения норм, организационно-технические решения по обеспечению ПЧ 
гидроприводов при производстве и эксалуатации устанавливаются нормативно-техническими доку­
ментами (Н ГД) предприятия. При этом обеспечивается унификация норм и требований ПЧ. типиза­
ция организационно-технических решений, определяются требования к оснащению подразделений, 
осуществляющих техническое обслуживание и ремонт гидроприводов, приборами контроля чистоты 
жидкости, оборудованием для мойки агрегатов, очистки и заправки рабочих жидкостей.

Издание официальное Перепечатка воскрешена
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С. 2 ГОСТ 2 8 0 2 8 -8 9

2. Н О РМ Ы  П РО М Ы Ш Л Е Н Н О Й  ЧИ СТО ТЫ  ГИ ДРО П РИ ВО ДА

2.1. Нормы и требования промышленной чистоты гидропривода устанавливают относительно его 
агрегатов, наиболее чувствительных к загрязнению рабочих жидкостей.

2.2. Нормы промышленной чистоты рабочих жидкостей для шестеренных насосов высокого давле­
ния для гидросистем объемного гидропривода следует выбирать из указанных в табл. 1, в которой 
класс назначен из условий:

вязкость рабочей жидкости — (60—70) 10-* м*/с; классификация промышленной чистоты — в 
соответствии с табл. 5 приложения 3.

Т а б л и ц а  1

Н о р м а т и в н ы й  р е с у р с  н а с о с о в ,  м о т о -ч а с .  
п р и  п р е д е л ь н о м  к о э ф ф и ц и е н т е  п о д а ч и

К л а с с  п р о м ы ш л е н н о й  ч и с т о т ы  р а б о ч е й  ж и д к о с т и ,  
п р и  к о э ф ф и ц и е н т е  т а  гр у зк и

0 .8 5 0 .8 0 ,7 1 .25 2 .5 5 .0 1 0 .0 1 5 .0 2 S .0

10000 13000 20000 13 12 11 10 9 7
9000 12000 18000 14 13 12 11 10 8
S000 11000 16000 I5A 14 13 12 11 9
7000 9000 14000 15Б 15Б 13 12 II 10
6000 8000 12000 16А 16А 14 13 12 11
5000 7000 10000 !6Б 16Б I5A 14 13 12
4000 5000 8000 I7A 17Л 15Б 15А 14 13
3000 4000 6000 17Б 17Б 16А 16А 15А 14
2000 2500 4000 — — 17А I7A 16А 15А
1000 1250 2000 — — — 17А 17А 16А

— — 1000 — — — - — I7A

Метод определения коэффициента загрузки насосов приведен в приложении 6.
2.3. Сопоставимость классов промышленной чистоты по степени воздействия на износ насосов в 

зависимости от коэффициента измельчения приведена в табл. 2.

2.4. Соответствие классов чистоты по настоящему стандарту кодам ИСО 4406 указано в приложе­
нии 7.

2.5. Нормы промышленной чистоты рабочих жидкостей для гидрораспределителей и клапанов с 
элекгроуправлеиием следует выбирать по табл. 3 и 4. в которых класс назначен из условий: вязкость 
рабочей жидкости (60—70) ■ 10 * м-/с; классификация промышленной чистоты — в соответствии с 
табл. 6 приложения 3; параметры базового электропил ста: диаметр золотника — 10 мм. длина золотни­
ка — 25 мм. тяговое усилие — 5—8 кгс.

Т а б л и ц а  3
Нормы промышленной чистоты рабочих жидкостей для парораспределителей клапанов 

с элсктроуправ;1сннсм в зависимости от давления

Время выдержки распредели 
имя под давлением, с. не 

более

Класс промышленной чистоты рабочей жидкости при давлении. МПа
10 и 16 20

1,5 17 16 15 14
3 17 15 14 13
6 16 15 14 12

10 15 14 13 12
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ГОСТ 2 8 0 2 8 -8 9  С. 3

Т а б л и ц а  4
Норны промышленной чистоты рабочих жидкостей для парораспределителей 

в зависимости от длины золотника элсктропилота

Время выдержки распредели­
теля пол давлением.
16 МПа. с. ив более

Класс промышленной чистоты рабочей жидкости 
эле к троп илота, мм

при длине юлошика

IS 25 32

1.5 16 15 14
3 16 14 14
6 15 14 13

10 14 13 12

2.6. Нормы промышленной чистоты рабочих жидкостей гндротрансмиссий с аксиально-плунжер­
ными машинами следует выбирать из табл. 4. в которой класс назначен в соответствии с табл. 8 
приложения 3.

Т а б л и ц а  5

Номинал (.нос Класс промышленной
давление, МПа ЧИСТОТЫ

2 0 1 0

32 8

45 6

ПРИЛОЖЕНИЕ / 
Справочное

ПОЯСНЕНИЕ ТЕРМИНОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ В СТАНДАРТЕ

1. Промышленная чистота гидропривода — значение загрязненности гилпропривода в сборе, заправлен­
ного рабочей жидкостью, его конструктивных элементов и рабочей жидкости на различных стадиях жизнен­
ного пикта, регламентированное нормативно-технической документацией или определенное тем или иным 
экспериментальным методом, выраженное классом чистоты в соответствии с принятой классификацией.

2. Загрязнение — механические (нерастворимые) частицы, образующие с жидкостью дисперсную среду 
или суспензию (взвесь).

3. Класс ПЧ — количественная (но дисперсному составу) и качественная (по коэффициенту измельче­
ния) характеристика загрязнения. Классу соответствуют предельно допустимые (граничные) значения клас­
сификационных признаков.

4. Классификация промышленной чистоты — единообразное распределение загрязнений по определен­
ным признакам идентичности (систем классов).

5. Классификационные признаки основные показатели или свойства загрязнений (метод определения, 
количество, качество, область применения и т. и.).

6. Дисперсный состав — число загрязняющих частиц в установленных размерных группах (фракциях) в 
единице объема жидкости, определенное дисперсным анализом (мера количества).

7. Гранулометрический состав — содержание загрязняющих частиц в размерных труппах (фракциях) в 
единице объема жидкости выраженное в процентах общего числа в анализируемой пробе (мера качества, 
степень дисперсности).

8. Норма промышленной чистоты гидропривода — предельно допустимый уровень загрязнения рабочей 
жидкости, циркулирующей в нем, определяемый классом чистоты, при котором гидропривод работает без 
снижении показателей безотказности и ресурса.

9. Требование к промышленной чистоте — регламентированный класс чистоты, назначаемый на от­
дельных этапах до выхода на норму, а также необходимые организационно-технические решении, обеспечи­
вающие достижение нормы.

1-2 — 1143 5



С. 4 ГОСТ 28028-89

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ ПРОМЫШЛЕННОЙ ЧИСТОТЫ 
РАБОЧИХ ЖИДКОСТЕЙ ГИДРОПРИВОДОВ

Ианмсиапанне оборудования Мирка
1. Приборы контроля жидкостей (счетчики частиц)
2. Оборудование для наружной мойки:

ПКЖ-902, ПКЖ-904, ФС-112, ФС-115

моечная струйная установка ОМ-S0
пароводоструйная очистительная установка ОМ-3360

3. Оборудование для механизированной заправки рабочей жидко­
сти:

маслораздаточные колонки 397А. 367М3
заправочные установки ГосНИТИ 319А, ОР-4957
маслоразлаточныи бак 131-1
комплекс Заправочного инвентаря ОРГ-1468
стенд и установка очистки жидкостей 

4. Оборудование для очистки рабочих жидкостей и масел:
СО Г-904. УМЦ-901А

стенд и установка очистки жидкостей СО Г-904. УМЦ-901А
сепараторы СЦ-1,5. ПМС-2
маслоочиепттельныс машины ПСМ1-3000. СМ 1-3000
резервуары-отстойники PC.M4-0I3. 704-1-13. 704-1-14

5. Специализированная подвижная мастере кая по обслуживанию «Гидросервпс»
гидроприводов

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Обязательное

КЛАССИФИКАЦИЯ ПРОМЫШЛЕННОЙ ЧИСТОТЫ

Т а б л и ц а  5
Классы промышленной чистоты рабочих жидкостей при коэффициенте тмельчения 2. Код 1

Ч и с л о  ч а с т и ц  з а г р я з н е н и и  и о б ъ е м е ж и д к о с т и  ( 1 0 0  2  0 .5 )  е м * ,  п р и  р а з м е р е  ч а с т и ц ,  м к м

К л а с с П о л к л а с с 5 - 1 0 1 0 - 2 5 2 5 - S 0 S O - 1 0 0 1 0 0 - 2 0 0

ЧИСТОТЫ ч и с т о т ы
п р и  г р а н у л о м е т р и ч е с к о м  с о с т а в е .

6 4 . 2 3 2 .1 3 . 2 0 . 4 0 .1

00 — 8 4 1
Отсутствуют

АО
0 — 16 8 2
1 — 32 16 3

2 — 63 32 4 1 Отсутствуют
3 — 125 63 8 2

4 — 250 125 12 3

5 — 500 150 1 5 4 1

6 — 1000 500 50 6 2
7 ___ 2000 1000 100 12 4
8 — 4<ХХ) 2000 200 25 6
9 — 8000 4<ХЮ 400 50 12

10 ___ 16000 8000 800 100 1 5

I I — 31500 16000 1600 200 50
12 — 63000 31500 3150 400 100
13 — 125000 63000 6300 MX) 200
14 — 250000 125000 12500 1600 400
15 15А 375000 I88000 18800 2500 600

15Б 500000 250000 25000 3200 «X)
16 16А 750000 3751КЮ 37500 4SKX) 1200

16Б 1000000 500000 50000 6300 1600

17 17А 1500000 750000 75000 9400 2500
17Б 2000000 КХХХХЮ 100000 12500 3200
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ГОСТ 28028 - 8 9  С. 5

Т а б л и ц а  6
Классы промышленной чистоты рабочих жидкостей при коэффициенте итчгльчення 4. Код 2

Ч и с л о  частиц за гр я з н е н и й  в объем е ж и д к о с т и  <100 г  0 .5 )  е м ’, п р и  р а зм е р е  ч а с т и ц ,  м км

К л а с с П о д к л а с с 5 - 1 0 I 0 - 2 S 2 S - 5 0 S O - 100 1 0 0 - 2 0 0

ЧИСТОТЫ ЧИСТОТЫ
п р и  гр а н у л о м е тр и ч е с к о м  соси не. т»

7 8 .1 1 9 ,5 2 .1 5 0 .2 5 0 .0 5

00 — 10 3 О т с у т с т в у ю т АО
0 — 20 5 1
1 — 40 10 2 Отсутствуют
2 — 80 20 3
3 _ 160 40 4 1 Отсутствуют
4 — 315 80 8 2
5 — 630 160 16 3
6 — 1250 315 32 4 1
7 — 2500 630 63 8 2
8 — 5000 1250 125 16 4
9 — 10000 2500 250 32 6

10 — 20000 5000 500 63 12
11 — 40000 10000 1000 115 25
12 — 80000 20000 2120 250 50
13 — 160000 40000 4250 5Ш 100
14 — 315000 80000 8500 1000 200
к 15Л 475000 120000 12500 1500 280
13 15Б 630000 160000 16000 2IXX) 400
I4L 16А 1000000 250000 21200 3000 600
1о 16 Г, 1250000 315000 31500 4000 800

I7A 2000000 500000 42500 6000 1200
I / 17Б 2500000 630000 63000 8000 1600

Т а б л и ц а  7
Классы промышленной чистоты рабочих жидкостей при коэффициенте нтчельчения 8. Код 3

Ч и с л о  ч а с т и ц  з а г р я з н е н и й  в о б ъ е м е ж и д к о с т и  <100 г  0 .S ) е м ’, п р и  р а зм е р е  ч а с т и ,  м км

К л а с с П о д к л а с с 5 - 1 0 1 0 - 2 5 2 S - 5 0 S O - 100 1 0 0 - 2 0 0

ч и с т о т ы ч и с т о т ы
п р и  г р а н у л о м е т р и ч е с к о м  с о с т а н е .

8 7 .5 1 0 .9 3 1 .37 0 .1 7 0 .0 2

00 — II 3 О т с у т с т в у ю т

0 — 22 4 1 АО
1 — 45 6 2 О т с у т с т в у ю т

2 — 90 II 3
3 _ 180 22 4 1
4 ___ 350 45 6 2 О т с у т с т в у ю т

5 — 700 90 11 3
6 14(H) 180 22 4
7 _ 2800 350 45 6 1
8 — 5600 ТОО 90 II 2
9 — 11200 1400 180 22 4

10 — 22500 28(H) 350 45 5
II — 45000 56(H) 700 90 10
12 — 9(ХХХ) 11200 1400 180 20
13 — 180000 22500 2800 350 40
14 — 360000 45000 5600 700 80
15 I5A 530000 67000 8500 10(H) 112

15Б 710000 90СНН) 11200 14(H) 160
16 16А 1060000 132000 16000 2120 224

16Б 14(ХХХХ) 1800(H) 22400 2800 315
17 I7A 2100000 265(КИ) 33500 4250 450

17Б 280СХХХ) 360000 45000 5600 630

1-2* 7



С. 6 ГОСТ 2 8 0 2 8 -8 9

Т а б л и ц а  8
Классы промышленной чистоты рабочих жидкостей при коэффициенте измельчения 16. Код 4

Число частии загрязнений и объеме жидкости <100 г  0.5) ем’, при размере частиц, мкм
Класс Подкласс 5-10 I0-2S 2S-S0 SO-100 100-200

ЧИСТОТЫ ЧИСТОТЫ при гранулометрическом составе. 71
93.3 S.S5 0.75 0.11 0.01

00 — 12 2 Отсутствуют АО
0 — 25 3 АО
1 50 4 1
2 _ КХ) 8 2 Отсутствуют

3 — 200 12 3
4 ___ 400 25 4
5 ___ 800 50 8 1 Отсутствуют
6 — 1500 КХ) 12 2
7 _ 3000 2СХ) 25 4
8 ___ 6000 4<Х) 50 7 1
9 — 12000 MX) КХ) 14 2

10 — 24000 1500 200 28 4
11 — 47500 зооо 400 56 5
12 — 95000 6(ХХ) ХОО 112 10
13 — 190(100 12000 1500 224 20
14 — 3X0000 240СХ) 3000 450 40
к 15А 560000 36(ХХ) 4500 630 5613 15Б 750000 4МХХ) 6000 900 80
I4L 16А 1120000 71000 9000 1300 112ID 16Б 1500000 95000 12000 1800 160
1*7 17А 2240000 140000 1X000 2600 2241 / 17Б 3000000 I90CXX) 24000 3600 315
П р и м е ч а н и я :
1. Коэффициент измельчения (Л'и) как показатель гранулометрической характеристики загрязнения пред­

ставляет отношение числа частиц размерной группы 5—10 мкм к числу частиц размерной группы 10—25 мкм.
2. «Отсутствие» — означает, что при анализе одной пробы жидкости частицы заданного размера нс обна­

ружены или при анализе нескольких проб общее число обнаруженных частиц меньше числа взятых проб.
3. «А/О* — абсолютное отсутствие частиц загрязнений.
4. Классы чистоты устанаативают не должное число частиц тон или иной размерной труппы в естествен­

ном или искусственном загрязнении, а их граничные предельно допустимые, наиболее «грубые» дисперсные
составы.

В этом случае допустимые загрязнения не должны превышать требовании классов но содержанию частиц 
размерной группы 10—25 мкм. т. е. частиц размером 10—25 мкм нс более.

5. Для различных способов очистки рабочей жидкости характерна определенная избирательная способ­
ность задерживать частицы различных размерных групп, в связи с чем рекомендуются следующие типовые 
случаи применения указанной классификации:

код 1 — при хранении, транспортировании и заправке без предварительной очистки или с очисткой 
грубыми фильтрами (ГОСТ 17216);

код 2 — при очистке заправляемой жидкости и последующей ее очистке в гидроприводе силовыми 
(цеитробеж н ы м и) оч истителя ми;

кол 3 — при эксплуатации гидропривода без фильтров или оборудованном грубыми фильтрами с малыми 
объемами жидкости;

код 4 — при очистке заираатясмой жидкости и последующей ее очистке в гидроприводе тонкими 
фильтрами (25 мкм и тоньше).

6. Требования (нормы) к промышленной чистоте рабочих жидкостей и результаты анализа рабочих жид­
костей на промышленную чистоту записывают в документации в виде кода:

XX -  X _  XX

-----------------------  Коэффициент измельчения

Код таблицы классов промышленной чистоты но насто­
ящему приложению
Класс чистоты, определяемый по числу элементов в 
размерной группе 10—25 мкм
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Рекомендуемое

ПОМИНАЛЬНАЯ ТОНКОСТЬ ФИЛЬТРАЦИИ ФИЛЬТРОВ ГИДРОПРИВОДА

Класс чистоты
ЖИДКОСТИ

I1(>miuixii.h;iii тонкость фильтрации. мкм, для фильтром
напорных СЛИВНЫХ всасыпаяэших ЛПрДБО'1МЫХ сапунов

7 -8 3 3 3 -5 3 1
9-10 3 3 -5 5-10 3 3
11-12 3 -5 5-10 10-25 3 -5 3
13-14 5-10 10-15 25-40 5-10 5
15-16 10-25 25-40 40-63 10-25 5

17 40-63 63—80 80-125 25-40 5

ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Рекомендуемое

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПРОМЫШЛЕННОЙ ЧИСТОТЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ ДЕТАЛЕЙ 
И ВНУТРЕННИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ УЗЛОВ И АГРЕГАТОВ

1. Класс чистоты поверхностей деталей и внутренних поверхностей узлов и агрегатов определяется чис­
лом частиц pajxiepaMii от 10 до 25 мкм в загрязнении, отмытом с указанных поверхностей органическим 
растворителем и приходящимся на 100 см5 объема детали или внутреннего объема узла или агрегата.

2. Порядок определения промышленной чистоты поверхностей деталей и внутренних поверхностей уз­
лов и агрегатов следующий.

2.!. Растворитель следует очистить от механических примесей средствами, обеспечивающими ему про­
мышленную чистоту нс грубее 4-го класса по табл. 6 приложения 3 настоящего стандарта.

2.2. В посуду, в которой в дальнейшем будут отмывать контролируемые на чистоту поверхностей деталь 
или узел, залить растворитель в количестве нс менее 0,5 объема посуды и провести тщательное ополаскивание 
се стенок. Посте ополаскивания растворитель слить в чистую колбу, подготовленную в следующем порядке.

В коническую колбу залить 500 см5 очищенною разбавителя. Колбу закрыть крышкой и. интенсивно 
взбалтывая в течение 30 с. ополоснуть се стенки разбавителем. Пользуясь принятым методом счета частиц на 
приборе ПКЖ-902, определить число ч асти  размером 10—25 мкм в 100 см3 разбавителя после очистки колбы. 
Полученное число частиц у множить на отношение объема налитого в колбу разбавителя к вместимости кол­
бы. Полученное число определяет уровень чистоты колбы.

2.3. Пользуясь принятым методом счета частиц на приборе ПКЖ-902. определить число частиц размером 
10—25 мкм в 100 см3 разбавителя после очистки посуды.

2.4. Полученное число частиц умножить на отношение объема слитого в колбу растворителя к тому 
объему растворителя, который будет залит в посуду для очист ки поверхностей деталей или узлов. Полученное 
число определяет уровень чистоты посулы и начальный уровень чистоты используемого далее растворителя 
для очистки поверхности деталей.

2.5. Уровень (класс) чистоты посуды следует принимать таким, чтобы число частиц контролируемого 
размера 10—25 составляло нс более 10 % числа частиц этого класса в 100 см3 рабочей жидкости, используемой 
для эксплуатации контролируемых на чистоту агрегатов гидропривода в соответствии с требованиями (норма­
ми) к се промышленной чистоте.

2.6. Слить из колбы в посуду проконтролированный на чистоту растворитель и провести в нем тщатель­
ную очистку поверхностей деталей или внутренних поверхностей узлов и агрегатов до приемки их ОТК.

2.7. Слить из посулы в колбу растворитель после очистки в нем поверхностей деталей. Поверхность посуды 
ополоснуть чистым растворителем и также слить растворитель в колбу.

2.8. Определить на приборе ПКЖ-902 число частиц размером 10—25 мкм в 100 см3 раствора после тща­
тельного его перемешивания в колбе. Вычесть из показания прибора число частиц размером 10—25 мкм. со­
держащихся в растворителе до отмывки детален.

2.9. Полученное число частиц умножить на отношение объема растворителя в колбе к объему детали 
или объему внутренних полостей узлов и агрегатов.

9



С. 8 ГОСТ 28028-89

Полученное число определяет уровень (класс) чистоты поверхностей. Практический смысл данного 
метода контроля — определение числа частиц размером 10—25 мкм. приходящихся на каждые 100 см-' объема 
детали или объема внутренних полостей узлов и агрегатов.

2.10. По подученному числу частиц размером 10—25 мкм в 100 см’ объема деталей или полостей устанав­
ливается класс чистоты по табл. 5 приложения 3.

ПРИЛОЖЕНИЕ 6 
Справочное

МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ КОЭФФИЦИЕНТА ЗАГРУЗКИ НАСОСА

Коэффициент загрузки (А,) представляет отношение фактической работы 4j,. выполненной насосом за 
технологический, сменный или годовой цикл, к потенциальной работе А„, которую мог бы выполнить насос 
за то же время при номинальных оборотах и номинальном давлении

=

Работу, выполненную насосом за никл продолжительностью определяют по формуле

\ = c pCl l Q l Fl ,

где F/ = P/ti — площадь /-то участка осциллограммы записи режима нагружения гидропривода, ограниченная 
линией давления и нулевой линией давления, определяемой графически при помощи плани­
метра, м-;

Р, — давление в гидроприводе, соответствующее /-му участку осциллограммы, Па; 
t, — период действия Р, на /-м участке осциллограммы, с;

Q, = qп, — подача насоса в период определяемая расчетным путем с учетом фактических оборотов 
насоса л(, согласно их записи на осциллограмме, м’/с; 

q — теоретическая подача насоса за один оборот вала (постоянная насоса), м5:
С,, С, — масштабные коэффициенты давления. Па/м, и времени, с/м. для осциллограммы.
Потенциальную работу, выполняемую насосом за время /„ при номинальном давлении Р„аи и номи­

нальной производительности Q (при номинальных оборотах лиом), определяют по формуле

•̂ и “ б и т  и̂пм Л|-

Допускается определять А, как отношение площади осциллограммы, 01раниченной линией записи из­
менения дивления в гидроприводе за цикл и нулевой линией давления, к площади прямоугольника на этой же 
осциллограмме, ограниченной нулевой линией давления за цикл и дополнительной линией, нанесенной на 
осциллограмму на высоте от нулевой линии, соответствующей в масштабе осциллограммы номинальному 
давлению по технической документации на насос (гидропривод).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 7 
Справочное

СООТВЕТСТВИЕ КЛАССОВ ЧИСТОТЫ ГОСТ 28028 КОДАМ ПО ИСО 4406

Класс чистоты 
по ГОСТ 2802S

Код по ИСО 4406 дли АТ,

2 4 S 16

7 12/10 12/10 12/9 12/8
8 13/11 13/11 13/10 13/9
9 14/12 14/12 14/11 14/10
10 15/13 15/13 15/12 15/11
II 16/14 16/14 16/13 16/12
12 17/15 17/15 17/14 17/13
13 18/16 18/16 18/15 18/14
14 19/17 19/17 19/16 19/15
I5A 20/17 20/17 20/16 20/15
!5Б 20/18 20/18 20/17 20/16
I6A 21/18 21/18 21/17 21/16
16Б 21/19 21/19 21/18 21/17
I7A 22/19 22/19 22/18 22/17
17Б 22/20 22/20 22/19 22/18
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