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1 WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedmiotem normy jest 
metoda oznaczania odporności na ścinanie olejow 
smarowych i cieczy hydraulicznych

1 2 Zakres stosowania metody Metodę stosuje 
się do oceny stopnia podatności olejow smaro­
wych i cieczy hydraulicznych zawierających dodat­
ki wiskozowe typu polimerów oraz samych dodat­
ków na działanie mechanicznych sił ścinających 
występujących podczas eksploatacji mechanizmów

1 3 Określenia Odporność na ścinanie określa 
się spadkiem lepkości spowodowanym działaniem 
sił ścinających wywołanych dostarczoną energią 
drgań ultradźwiękowych podczas napromieniowa­
nia badanego produktu 1 2

1 4 Normy związane
PN-57/C-04011 Przetwory naftowe Pomiar lep­

kości kinematycznej lepkościomierzem Pinkiewi- 
cza lub Wolarowicza

PN/C-04012 Przetwory naftowe Lepkość Pomiar 
metodą Vogel-Ossaga

PN/C-04013 Przetwory naftowe Lepkość Pomiar 
metodą Ubbelohde’a

PN-65/C-96058 Przetwory naftowe Olej transfor­
matorowy

PN-66/H-86020 Stal odporna na korozję (nie­
rdzewna i kwasoodporna) Gatunki

2 METODA OZNACZANIA

2 1 Zasada metody polega na poddaniu badanego 
produktu działaniu sił ścinających przez napromie­

niowanie energią drgań ultradźwiękowych i okre­
śleniu efektu charakteryzującego się spadkiem lep­
kości kinematycznej tego produktu mierzonej 
przed i po badaniu

2 2 Aparatura i przyrządy
a) Aparat ultradźwiękowy GU-200 D wg rys 1 

składający się z
— generatora 1 zasilanego z sieci prądem o na­

pięciu 220 V, 50 Hz, o mocy pobieranej z sieci około 
400 VA, o regulowanej płynnie mocy w zakresie 
0—200 VA, wyposażonego w oscylator fali ciągłej 
strojony automatycznie i pracujący w zakresie 
częstotliwości 20 ±2 kHz i stałej amplitudzie na 
wyjściu, zaopatrzony w sprzężenie zwrotne,

— magnetostrykcyjnego, niklowego przetworni­
ka 2 chłodzonego wodą,

Rys 1 Schemat aparatu ultradźwiękowego
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— koncentratora 3 (rys 2) ze stali kwasood- 
pornej 1H18N10MT wg PN-66/H-86020 o profilu 
wykładniczym,

mm

Rys 2 Koncentrator Tolerancja średnic — 0,2

— statywu 4,
— przesuwnego pojemnika 5 o wymiarach po­

danych na rys 3 ze stali kwasoodpornej 
1H18N10MT z płaszczem termostatującym

b) Termostat laboratoryjny o regulacji tempera­
tury z dokładnością do 0,5°C

c) Lepkościomierz wg PN-57/C-04011 lub PN/ 
C-04012 lub PN/C-04013

d) Stabilizator napięcia zasilany prądem o na­
pięciu 220 V, 50 Hz, o mocy me mniejszej mz 
600 VA

e) Przekaźnik fotograficzny zasilany prądem 
o napięciu 220 V, 50 Hz, o nastawnym zakresie 
czasów regulacji 0—1200 + 1 sek

f) Pudło dźwiękochłonne o podwójnych ścian­
kach zawierających materiał dźwiękochłonny, 
o wymiarach umożliwiających nakrycie statywu

m m

2 3 Odczynniki i roztwory
a) Toluen
b) Olej transformatorowy o lepkości 27 ± 0,5 cSt 

w temperaturze 20°C, o pozostałych własnościach 
wg PN-65/C-96058

c) Zagęszczacz — wiskoza tor P - l J), ktorego każ­
da partia przed zastosowaniem do sporządzenia 
oleju wzorcowego powinna byc atestowana przez 
Instytut Lotnictwa

2 4 Przygotowanie do oznaczania

2 4 1 Przygotowanie aparatu ultradźwiękowego 
do pomiarów Aparat ultradźwiękowy należy 
zmontować zgodnie z instrukcją obsługi Koncen­
trator i pojemnik należy przed zmontowaniem 
umyć dokładnie rozpuszczalnikiem i starannie wy­
suszyć Do tak przygotowanego pojemnika wlać 
30 cm3 badanego produktu Zamocowany do staty­
wu pojemnik połączyć z termostatem nastawionym 
na temperaturę 20±0,5°C  Następnie należy prze­
sunąć pojemnik do góry, zanurzając w mm współ­
osiowo koncentrator tak, aby odległość pomiędzy 
powierzchnią czołową koncentratora a dnem po­
jemnika wynosiła dokładnie 36 mm Koncentrator 
me może dotykać ścianek pojemnika

b patrz Informacje dodatkowe
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W podłączonym do sieci generatorze nastawie 
wymaganą moc wg 2 4 2 i 2 5 i uruchomić aparat 
zgodnie z instrukcją obsługi Od moi entu urucho­
mienia oscylatora (charakterystyczny dźwięk), na­
leży liczyc czas pomiaru ścinania

Do generatora można podłączyć przekaźnik cza 
sowy Przy nastawianiu przekaźnika czasowego 
należy uwzględnić czas rozgrzewania się genera­
tora

W przypadku braku odosobnionego pomieszcze­
nia statyw z przetwornikiem, koncentratorem i po­
jemnikiem należy nakryć pudłem dźwiękochłon­
nym

2 4 2 Przygotowanie oleju wzorcowego Rozpuś­
cie zagęszczacz wg 2 3 c) w oleju transformatoro­
wym wg 2 3 b) w temperaturze do 60°C, a następ­
nie sporządzić 5-procentowy roztwor oleju wzorco­
wego Olej wzorcowy w temperaturze 20°C powi­
nien mieć lepkość kinematyczną 50—56 cSt

Jeżeli tak przygotowany roztwor oleju wzorco­
wego me mieści się w podanych granicach lepkości, 
należy sporządzić mny 5-procentowy roztwor, sto­
sując olej transformatorowy o nieco wyzszej lep­
kości mz podano w 2 3 b) i o pozostałych własnoś­
ciach zgodnych z PN-65/C-96058

2 5 Cechowanie aparatu ultradźwiękowego 

2 5 1. Przeprowadzenie cechowania Aparat na­
leży wycechowac na oleju wzorcowym wg 2 4 2 
w następujący sposob Olej wzorcowy poddać na­
promieniowaniu w temperaturze 20±0,5°C w cza­
sie 1200 ± 5 sek

Zanotować wartość mocy wskazania przyrządów 
kontrolno-pomiarowych, określające wskazania mi- 
kroamperomierza dla ustalonej mocy oraz wskaza­
nia mikroamperomierza określające wartość prądu 
anodowego

Po ukończeniu ścinania, tj po napromieniowaniu 
w czasie 1200 ± 5 sek, oznaczyć lepkość kinema­
tyczną oleju wg PN/C-04013 lub PN-57/C-04011 
lub PN/C-04012 oraz obliczyć spadek lepkości wg 
2 6 (określający odporność oleju na ścinanie), który 
powinien zawierać się w przedziale 17,5—19% 

W przypadku gdy odporność na ścinanie oleju 
wzorcowego przeprowadzona w temperaturze 20 °C 
me mieści się w podanych granicach, należy po­
wtórzyć cechowanie zmieniając odpowiednio moc 

2 5 2 Sprawdzanie działania aparatury powinno 
byc przeprowadzane okresowo przez pomiary amp­
litudy drgań koncentratora wg 2 2 a) z dokładnoś­
cią do ± 1,10—4 cm

Sprawdzanie aparatu należy przeprowadzać po 
przygotowaniu go zgodnie z 2 4 1 i 2 5 1, dokonu­

jąc pomiarów amplitudy drgań powierzchni czoło­
wej koncentratora wykładniczego w powietrzu do­
wolną metodą optyczną, zabezpieczającą podaną 
dokładność pomiaru

W przypadku stosowania generatora z oscylato­
rem fali ciągłej ze sprzężeniem zwrotnym, ampli­
tuda drgań koncentratora powinna wynosić około 
8 10- 4 c m ( ± l  10-4 cm)

Sprawdzanie aparatu należy przeprowadzać 
okresowo co poi roku bądź częściej w przypadku 
stwierdzenia rożnych od ustalonych w czasie 
uprzedniego sprawdzania wskazań przyrządów 
kontrolnopomiarowych

Jeżeli w sieci zasilającej generatora występują 
wahania napięcia uniemożliwiające uzyskanie po­
wtarzalnych wyników pomiarów ścinania na sku­
tek niestabilnej pracy aparatu, należy zasilać ge­
nerator poprzez stabilizator napięcia

2 6 Wykonanie oznaczania Oznaczyć lepkość 
kinematyczną badanego produktu wg PN-57/ 
C-04011 lub PN/C-04012 lub PN/C-04013 w tempe­
raturze w zależności od wymagań norm przedmio­
towych Następnie pobrać 30 cm3 badanego pro­
duktu i poddać go napromieniowaniu w warunkach 
ustalonych przy cechowaniu aparatu ultradźwię­
kowego wg 2 5 1

Bezpośrednio po zakończeniu pomiaru oznaczyć 
ponownie lepkość kinematyczną badanego pro­
duktu

Spadek lepkości kinematycznej (X) obliczyć 
w procentach wg wzoru

X =  o 100
»T

w którym
v1 — lepkość kinematyczna badanego produktu 

przed ścinaniem, cSt,
v2 — lepkość kinematyczna badanego produktu 

po ścinaniu, cSt
Po 24 godz , licząc od czasu zakończenia ścinania, 

należy wykonać oznaczanie lepkości badanego pro­
duktu W przypadku stwierdzenia podwyższenia 
lepkości większego mz 0,5% należy przy obliczaniu 
spadku lepkości kinematycznej, przyjąć lepkość 
produktu po 24 godz

W przypadku spadku lepkości me większego mz 
3% należy przyjąć, ze badany produkt jest odpor­
ny na ścinanie

2 7 Wynik Za wynik należy przyjąć średnią 
arytmetyczną wyników co najmniej dwóch ozna- 
czan me różniących się między sobą więcej mz 
o 0,5% od średniej arytmetycznej

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-70/0535-25
Zagęszczacz P-l jest produkowany wg ZN-68/MPCh/NF-13 Wiskozator P-l rozpowszechnianej przez Zakład 

Normalizacji Instytutu Technologu Nafty, Kraków, ul Łukasiewicza 1


