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前 言

本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件代替GB/T269—1991《润滑脂和石油脂锥入度测定法》,与GB/T269—1991相比,除结构

调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 更改了最大可测量锥入度值,由“620个单位”变为“500个单位”(见第5章,1991年版的

第1章);

b) 增加了术语“锥入度”“圆锥体锥入度”(见3.1、3.2);

c) 增加了“分类、过程和限制”章(见第5章);

d) 更改了锥体尺寸公差(见图2、图3、图4、图5,1991年版的图2、图3、图4、图5);

e) 更改了1/2比例锥体润滑脂工作器A的尺寸,由“φ38.5mm”改为“φ36.5mm”(见图7,1991年

版的图7);

f) 更改了润滑脂切割器刀片的尺寸,由“68mm×185mm”改为“65mm×185mm”(见图9,

1991年版的图9);

g) 增加了“取样”章(见第7章);

h) 增加了1/2和1/4比例锥体方法“通则”(见9.1);

i) 更改了全尺寸锥体锥入度精密度(见表1,1991年版的表1);

j) 增加了“试验报告”章(见第14章)。
本文件修改采用ISO2137:2020《润滑脂和石油脂锥入度测定法》。
本文件与ISO2137:2020的技术性差异及其原因如下:
———用规范性引用的SH/T0229替换了ISO23572(见第7章),以适应我国的技术条件,增加可操

作性(见第2章)。
本文件与ISO2137:2020相比做了下列编辑性修改:
———在第5章增加了对GB/T7631.8—1990的资料性引用,并增加“参考文献”。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国石油产品和润滑剂标准化技术委员会(SAC/TC280)提出并归口。
本文件起草单位:中国石油化工股份有限公司石油化工科学研究院。
本文件主要起草人:姜靓。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———GB269—1985、GB5017—1985;
———将GB269—1985和GB5017—1985修改合并为GB/T269—1991;
———本次为第三次修订。
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润滑脂和石油脂锥入度测定法

 警示———本文件的使用可能涉及到某些有危险的材料、设备和操作,本文件并未指出所有可能的安

全问题。使用者有责任采取适当的安全和健康措施,并保证符合国家有关法规规定的条件。

1 范围

本文件描述了用锥入度法测定润滑脂和石油脂稠度的方法。

本文件适用于润滑脂和石油脂(凡士林)。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

SH/T0229 固体和半固体石油产品取样法

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
锥入度 penetration
在规定的时间、温度和负荷等条件下,一个标准物体、圆锥体或针刺入试验部分的深度。

3.2
圆锥体锥入度 conepenetration
在规定的负荷、时间和温度的条件下,锥体刺入试样的深度。
注:锥入度1单位=0.1mm。

3.3
工作 working
润滑脂工作器的剪切运动。

3.4
不工作锥入度 unworkedpenetration
试样在尽可能少搅动情况下,从试样容器转移到工作器脂杯中测定的圆锥体锥入度(3.2)。

3.5
工作锥入度 workedpenetration
试样在润滑脂工作器中经规定次数的往复工作后测定的圆锥体锥入度(3.2)。

3.6
延长工作锥入度 prolongedworkedpenetration
试样在润滑脂工作器中多于规定次数地往复工作后测定的圆锥体锥入度(3.2)。
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3.7
块锥入度 blockpenetration
试样在没有容器情况下,具有保持其形状的足够硬度时测定的圆锥体锥入度(3.2)。

4 方法概要

润滑脂锥入度是在25℃时,将锥体组合件从锥入度计上释放,使锥体下落5s,测定其刺入试样的

深度,应做3次测定并报告结果的平均数。其中,不工作锥入度是试样在尽可能少的搅动下移入适宜试

验用的容器中进行测定的锥入度;工作锥入度是试样在润滑脂工作器中60次往复工作后进行测定的锥

入度;延长工作锥入度是试样在润滑脂工作器中多于60次往复工作后进行测定的锥入度;块锥入度是

用润滑脂切割器切割块状润滑脂,在新切割的立方体表面上进行测定的锥入度。
石油脂锥入度是将试样首先按规定条件熔化和冷却,然后按润滑脂锥入度测定方法进行测定的锥

入度。

5 分类、过程和限制

美国国家润滑脂协会(NLGI)根据工作60次后的润滑脂稠度进行分类。NLGI分类包括9个稠度

号或等级,每个等级对应一个给定的工作锥入度范围。在ISO6743-99和ISO12924中给出了

NLGI分类。
本文件的第8章规定了用全尺寸锥体刺入润滑脂来测定其稠度的4种方法。这些方法包括不工

作、工作、延长工作和块锥入度的测定步骤。锥入度值测至500单位。
本文件的第9章规定了小样本润滑脂的锥入度测量,按照第8章的方法通过使用全尺寸锥体的

1/2或1/4比例的锥体来测定润滑脂稠度。这两个方法只适用于全尺寸锥入度值为175单位~385单

位的润滑脂,而且仅在试验样本的大小不适用于第8章的规定下使用。尽管可按照11.2中给出的转换

方法转换为全尺寸锥体的锥入度,它们不能代替用第8章所述的全尺寸锥体测量锥入度的方法。见9.1
中关于使用四分之一锥体的精度差的限制的描述。

注1:不工作锥入度通常不像工作锥入度那样有效地代表润滑脂在使用中的稠度,使用工作锥入度检验润滑脂。

注2:当润滑脂具有能保持其形状的足够硬度时,则测定其块锥入度。通常这些润滑脂的全尺寸锥入度值低于85
单位。

本文件的第10章适用于用全尺寸锥体刺入石油脂来测定其稠度的方法,全尺寸锥入度值可达到

300单位。此方法亦能测定疏松石蜡的稠度。

6 仪器

6.1 锥入度计

如图1所示。设计成能测定锥体刺入试样中的深度,以0.1mm为单位。图1显示了一个组合组

件,通常锥体组合件或者平台能够垂直移动。锥入度计的锥体组合件或平台应可调,以便能精确调节锥

尖位于润滑脂平面上,同时保持其指示器上的读数指向“零”。当释放锥体时,锥体应在没有明显摩擦的

情况下至少能下落62mm。锥尖不应撞击试样容器底部。仪器应配备水平调节螺丝和水平仪,以保持

锥杆处于垂直位置。
注:使用机械装置(机械指示器)或者电子设备(数字指示器)测量刺入的深度。

2

GB/T269—2023



 标引序号说明:

1———定中心装置。

图1 锥入度计

6.2 锥体

6.2.1 全尺寸锥体:锥体由镁或其他适宜材料制造的圆锥体和可拆卸的淬火钢尖组成,其尺寸和公差

如图2所示。
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单位为毫米

标引序号说明:

1———光滑抛光表面; 
2———淬火钢尖;   
3———不锈钢轴。   
a 不要做成圆角。
b 镁或其他合适材料。
c 最大ϕ4mm,紧配合。 
d 无肩。

除非另有说明,尺寸公差为±1mm。

图2 锥体———全尺寸

锥体总质量应为102.50g±0.05g,锥杆质量应为47.50g±0.05g。由刚性杆组成的锥杆其上端有

一“台阶”,其下端有一连接锥体的适当结构。只要锥体总的外形及质量分布不变,可修改内部结构,以
达到规定质量。外表面应抛光,使其非常光滑。对于测定锥入度在400单位范围内,可使用供选择的锥

体(见图3)。锥体总质量应为102.50g±0.05g,可移动的组件总质量应为47.50g±0.05g。

4

GB/T269—2023



单位为毫米

标引序号说明:

1———淬火钢尖;    

2———光滑抛光表面;    
a 去掉全部锐角边。   
b 不锈钢。
c 黄铜或耐腐蚀钢。
d 无肩。
e 最大ϕ4mm,紧配合。
f 加工成要求的质量(见5.2.1)。

除非另有说明,尺寸公差为±1mm。

图3 锥体———可选择的锥体

6.2.2 1/2比例锥体和锥杆:锥体用钢、不锈钢或黄铜制,并带有一个洛氏硬度C为45~50的淬火钢

尖,其尺寸和公差如图4所示。锥杆可用不锈钢制成。锥体和锥杆的总质量应为37.50g±0.05g。锥

体的质量应为22.500g±0.025g。锥杆的质量应为15.000g±0.025g。

6.2.3 1/4比例锥体和锥杆:锥体用塑料或其他低密度材料制成,并带有一个洛氏硬度C为45~50的

淬火钢尖,其尺寸和公差如图5所示。锥杆可用镁合金制成。锥体和锥杆的总质量应为9.380g±
0.025g。此值可通过在锥杆的空腔中加入小弹丸进行调节。
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单位为毫米

标引序号说明:

1———锐角; 
2———淬火钢尖。
a 按要求的质量加工。
b 抛光整个外表面。

除非另有说明,尺寸公差为±0.5mm。

图4 1/2比例锥体

单位为毫米

标引序号说明:

1———淬火钢尖,角度为30°±30'。

除非另有说明,尺寸公差为±0.25mm。

图5 1/4比例锥体
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6.3 润滑脂工作器

6.3.1 全尺寸润滑脂工作器:应符合图6所示尺寸。图中未标尺寸部分要求不是很严格,可根据个别

要求改变,并可采用其他紧固盖子及固定工作器的方法。工作器可制成手工操作或机械操作,工作速度

应达到60次/min±10次/min,工作行程最小距离为63mm,能维修保养。工作器应带有一支在25℃
校正过的合适温度计,通过排气阀插入。

单位为毫米

标引序号说明:

1 ———填料;     6 ———排气阀;

2 ———把手;     7 ———接头;

3 ———温度计;     8 ———盖;

4 ———密封螺帽;     9 ———切开的橡皮管;

5 ———温度计衬套;     10———溢流环(可选)。
a 可选,与工作器脂杯内径同心,用于定心装置。
孔板平面图(X 详图):
———圈1(ϕ33.35):12孔;
———圈2(ϕ49.20):17孔;
———圈3(ϕ65.10):22孔;
———所有孔:6.4<ϕ<6.53。
除非另有说明,尺寸公差为±0.25mm。

图6 全尺寸润滑脂工作器

6.3.2 1/2比例润滑脂工作器:应符合图7所示尺寸,不锈钢制成,容积为50mL,也可采用其他紧固盖子
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和固定工作器的方法。工作器可制成手动操作或机械操作,工作速度应达到60次/min±10次/min,工作

行程最短为35mm,能维修保养。
单位为毫米

标引序号说明:

1———底座;

2———润滑脂孔板;

3———O形圈;

4———轴;

5———盖;

6———阀;

除非另有说明,尺寸公差为±0.25mm。

图7 1/2比例润滑脂工作器

6.3.3 1/4比例润滑脂工作器:不锈钢制成,应符合图8所示尺寸,也可采用其他紧固盖子和固定工作

器的方法。工作器可制成手动操作或机械操作,工作速度应达到60次/min±10次/min,工作行程最

短为14mm,能维修保养。
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单位为毫米

标引序号说明:

1———O形圈;    
2———盖;    
3———阀;

4———润滑脂孔板;

5———底座;    
6———工作器脂杯内部尺寸为ϕ19.0mm×高17.5mm,连同润滑脂孔板在内容积为4mL。

除非另有说明,尺寸公差为±0.25mm。

图8 1/4比例润滑脂工作器

6.3.4 溢流环(可选):原则上应符合图6说明。它是使溢流出的润滑脂放回工作器脂杯的一种有效辅

助装置。在测定锥入度时,溢流环应安放在距工作器脂杯边缘以下至少13mm位置。溢流环边高为

13mm。

6.4 润滑脂切割器

具有牢固地安装的带斜削刀的锋利刀片,刀片应平直锋利,如图9所示。打磨两面至1.2mm
厚,并且打磨下边缘。

为了实现最佳功能,支撑木桌应垂直于刀片。
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单位为毫米

标引序号说明:

1———底座; 
2———管; 
3———刀片65mm×185mm,淬火钢,两面磨至1.2mm厚,磨出刀刃;

4———胶合板或硬木,6.4mm厚,顶面与刀片垂直。   
除非另有说明,尺寸公差为±0.25mm。

图9 润滑脂切割器

6.5 空气浴或恒温实验室

能够维持在25.0℃±0.5℃,并能容纳装配好的润滑脂工作器。
如果水浴也用于不工作锥入度试样,则应备有防止试样表面与水接触的设施。水浴还应带有盖

子,使试样上部的空气温度维持25℃。
为了测定块锥入度,需要能够恒温25.0℃±0.5℃的空气浴;也可用一个放在水浴中的密封容器来

满足要求。
可使用水浴或者恒温实验室代替空气浴。

6.6 温度计

25℃校正过的温度计,用于水浴或空气浴。

6.7 烘箱

能够维持85℃±2℃,用于熔化石油脂试样。
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6.8 刮刀

选择适宜的耐腐蚀方头硬刀片(如规格为宽度32mm,长度不小于150mm 的耐腐蚀方头硬刀

片);对于1/2和1/4比例锥体试验,可选择刮刀宽度宜为13mm的规格。

6.9 秒表

分度为0.1s。

6.10 石油脂试样容器

直径100mm±5mm,深度65mm或大于65mm的平底圆筒形的容器,用厚度至少为1.6mm的

金属制造,如果需要,每个容器可提供一个合适的防水盖子(见10.1.3)。
不应使用柔性的“油膏盒”型的容器,因为手拿柔性的容器时会引起柔性容器壁发生变形从而导致

石油脂有可能有轻微工作。

7 取样

除非商品说明书中另有规定,应按照SH/T0229取样,应检查试样是否存在任何非均匀迹象,如油

分离、相变或严重污染。如发现异常情况,应重新取样。

8 润滑脂锥入度测定———全尺寸锥体方法

8.1 不工作锥入度的试验步骤

8.1.1 试样准备

8.1.1.1 取足够试样(至少0.5kg)以装满润滑脂工作器脂杯(见6.3.1)。如果试样的锥入度大于200
单位,则取样量至少需要三倍装满工作器脂杯的量。

8.1.1.2 将装配好的空的润滑脂工作器或者内部尺寸相同的金属容器以及装在金属容器中适量的试样

置于保持在25.0℃±0.5℃的空气浴(见6.5)中足够长时间,使试样温度达到25.0℃±0.5℃。

8.1.1.3 宜整块地从容器中将试样转移到工作器脂杯或内部尺寸相同金属容器中,使装样量满过容器。
在转移时,应使试样少受搅动。振动容器以除去混入的空气,并用刮刀(见6.8)压紧试样,在尽量少搅动

情况下,取得一满杯没有空气穴的试样。斜持刮刀,使之与移动方向成45°角横刮过工作器脂杯边

缘,除去高出工作器脂杯的多余试样,在整个测定不工作锥入度期间,对表面不需作进一步刮平或刮光

滑,立即进行锥入度测定。

8.1.1.4 软润滑脂的锥入度与容器直径有关。因此,不工作锥入度大于265单位的润滑脂,锥入度测定

应在与工作器脂杯直径相同的容器中进行。如果容器直径超过工作器脂杯直径,对锥入度值小于265
单位的润滑脂测定结果无很大影响。在进行锥入度测定前,确保润滑脂试验部分的温度均匀地保持在

25.0℃±0.5℃。

8.1.2 清洗锥体和锥杆

首先检查锥尖是否损坏。每次试验前仔细地清洗锥入度计的锥体(宜使用石油醚等挥发性的无胶

溶剂)。在清洗时,为避免将锥杆扭弯,可将锥杆牢固地固定在升高的位置。除去锥杆上所有脂或油,因
为它们能对锥杆造成阻力。不要旋转锥杆,因为这能导致释放机构磨损。在清洁过程中,注意不要损坏
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锥体的锥尖。
注:对于锥入度达到400单位的试样,使用图3所示的可选择的锥体。

8.1.3 锥入度测定

8.1.3.1 把工作器脂杯放在锥入度计平台上,应调节到完全水平位置,使工作器脂杯确实不能摇动。调

节测定机构使锥体保持于“零”位。按8.1.3.2或8.1.3.3规定仔细地调节仪器,使锥尖刚好与试样表面

接触。观察锥尖影子有助于精确调节。对于锥入度大于400单位的试样,锥尖应对准工作器脂杯中

心,偏差应在0.3mm以内。精确对准工作器脂杯中心的一种方法是使用定中心装置(见图1)。迅速释

放锥杆,使其落下5.0s±0.1s,并在此位置再夹住锥杆。释放机构不应对锥杆有阻力。轻轻地压下指

示器杆直至被锥杆挡住为止,从指示器刻度盘上读出锥入度值。

8.1.3.2 如果试样锥入度超过200单位,则应小心地把锥体对准容器中心,此试样只能作1次试验。

8.1.3.3 如果试样的锥入度不大于200单位,则可在同一容器中进行3次试验。3次试验的测定点位

于容器各隔120°的3个半径(容器中心到边缘)的中点上。这样,锥体既碰不到容器边缘,也不会碰到上

一次测定所形成的扰动区域。

8.1.3.4 对试样总共进行3次测定[在3个容器中进行(见8.1.3.2),或在一个容器中进行(见

8.1.3.3)],并记录测定数值。

8.2 工作锥入度的试验步骤

8.2.1 试样准备

8.2.1.1 试样

取足够试样(至少0.5kg)以便装满润滑脂工作器脂杯(见6.3.1)。

8.2.1.2 工作

将足够量的试样移入清洁的润滑脂工作器脂杯(见6.3.1)中,使之填满(其中心部分堆起高约

13mm),用刮刀(见6.8)压紧以避免混入空气。装填过程中不时地振动工作器脂杯,以除去任何混入的

空气。
装配好孔板处于提升位置的润滑脂工作器,打开排气阀,把孔板压到杯底。从排气阀插入温度计

(见6.6),使温度计顶端位于试样中心。将装配好的润滑脂工作器放入保持在25.0℃±0.5℃的浴(见

6.5)中,直到温度计指示出润滑脂工作器及试样的温度达到25.0℃±0.5℃。从水浴中取出润滑脂工

作器,擦去工作器表面所沾的水,取出温度计,关上排气阀。使试样在约1min内经受孔板60次(最小

行程不小于63mm,最大行程不大于71.5mm)全程往复工作,然后使孔板返回到其顶部位置。打开排

气阀,取下顶盖和孔板,将沾在孔板上的易刮下的试样尽量刮回工作器脂杯内。由于润滑脂工作锥入度

在放置过程可能会明显变化,因此,应按照8.2.2和8.2.3立即进行测定。如果把工作器脂杯连盖浸入

水中,则要求盖子能密封防水,以免水进入工作器中。

8.2.2 试样准备

8.2.2.1 在工作器脂杯中准备好已工作过的试样(见8.2.1.2),以获得均匀的、结构可再现的润滑脂。

8.2.2.2 在凳子上或地板上强烈振动工作器脂杯,用刮刀(见6.8)装填试样以填满孔板留下的孔穴以及

除去任何空气穴。宜强烈振动,以除去混入的空气,但不应使试样溅出工作器脂杯。在这些操作中,应
减少搅动,因任何搅动会使试样受到增加工作次数而超过规定的60次的作用。

8.2.2.3 穿过杯子的边缘,保持倾斜45°角沿着工作器脂杯边移动刮刀,刮去并保留高出工作器脂杯边

缘多余的试样,形成一个平坦的表面。
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8.2.2.4 特别是在试验软的试样时,保留从工作器脂杯中刮出的试样,以便在下次试验时用来填满工作

器脂杯。保持工作器脂杯边缘外部的清洁,这样可使被锥体挤出工作器脂杯外的试样能刮回工作器脂

杯中进行下一次试验。

8.2.3 锥入度测定

8.2.3.1 按8.1.2和8.1.3规定测定试样的锥入度。

8.2.3.2 立刻在同一试样中相继地进行2次以上的测定。首先,把在8.2.2.3中用刮刀将先前刮下的试

样放回工作器脂杯中。重复8.2.2~8.2.3.1规定进行操作,记录得到的3次测定值。

8.3 延长工作锥入度的试验步骤

8.3.1 试样准备

8.3.1.1 温度

保持实验室温度在15℃~30℃,不需要进一步控制润滑脂工作器温度。但在试验前,试样应在实

验室里放置足够时间,以使脂温达到15℃~30℃。

8.3.1.2 工作

按8.2.1.2所述,在干净工作器脂杯中填满试样,装好工作器,试样按规定或商定次数进行往复工

作。在工作过程中,为了减少漏失,应保持工作器盖子上的压帽要封严。

8.3.2 锥入度测定

完成对试样的工作后,立即将润滑脂工作器放在恒温的空气浴或水浴(见6.5)中,使试样在1.5h
内达到25.0℃±0.5℃。从恒温浴中取出工作器使试样在约1min内再往复工作60次(最小行程不小

于63mm,最大行程不小于71.5mm)。按8.2.2和8.2.3所述,进行试样准备和测定锥入度。

8.4 块锥入度的试验步骤

8.4.1 试样准备

8.4.1.1 要取足够数量的润滑脂试样。试样应足够硬,以保持其形状,以便从其切出一块边长为50mm
的立方体作为试样。

8.4.1.2 用润滑脂切割器(见6.4),在室温下把试样切成边长约为50mm的立方体作为试样。按住试

样,切割时使切割器刀的不倾斜的边朝着试样,在一个角接邻的三个面上各切去一层厚约1.5mm试

样,以便于辨认,可截去这个角的角顶。

8.4.1.3 注意不要触动新暴露面上用作进行试验的那些部分,也不要把制备好的面放到切割器底板或

切割器导向器上。

8.4.1.4 把制备好的试样放入保持在25.0℃±0.5℃恒温空气浴中至少1h(见8.1.1.2),使试样达到

25.0℃±0.5℃。

8.4.2 锥入度测定

将试样放在已调节至完全水平的锥入度计平台上,使试样的一个试验面朝上,并压其各角,使试样

保持水平并稳固地放在平台上,以防试样在试验时摇动。调节测定机构使锥体处于“零位”,并仔细地调

节仪器使锥尖刚好接触试样的中心表面。按8.1.2和8.1.3所述测定锥入度。在试样的一个暴露面上

总共进行3次测定。测定点至少距边6mm,并尽可能互相远离也不碰到任何被触动过的地方、空气孔

31

GB/T269—2023



或表面上其他明显的缺陷。如果其中任一结果与其他结果的差值超过3个单位,则应进行补充试验,直
到所得的3个数值的差值不超过3个单位。将这3个数据的平均值作为受试表面的锥入度值。

8.4.3 补充测定

为了在最终值中平衡测试纤维润滑脂对纤维取向的影响,按8.4.2,在试样的另两个试验面上进行

重复测定,记录得到的平均值。当双方同意时,光滑的、非纤维性的润滑脂可在一个表面上测试。

9 润滑脂锥入度测定———1/2和1/4比例锥体方法

9.1 通则

这些试验步骤适用于锥入度175单位~385单位的润滑脂,仅适用于试样量不足以进行全尺寸锥

体锥入度测量的情况。不应使用或报告以缩比的锥入度值应换算成的全尺寸锥入度值。由于精度

差,宜尽可能限制使用1/4比例锥体测量润滑脂的锥入度,可用于润滑脂试样数量不能满足1/2比例锥

体要求的情况。在轴承或特定试验台的机械剪切试验后,不宜使用1/4比例锥体测量润滑脂的锥入度

的变化。

9.2 不工作锥入度的试验步骤

9.2.1 试样准备

取足够的试样,装满润滑脂工作器脂杯(见6.3.2或6.3.3)。如果试样的1/4锥入度大于47单位或

1/2锥入度大于97单位,应在1个杯中只进行1次试验,所以应至少需要装满3个工作器脂杯的试样

量。按8.1.1.2进行操作。

9.2.2 清洗锥体和锥杆

每次试验前要仔细地清洗锥入度计的锥体(见6.2.2或6.2.3)。在清洗时,应将锥杆固定在升高的

位置上,能避免锥杆扭弯。除去锥杆上所有脂或油,因这些物质在锥杆上能引起阻力。不要转动锥

体,这样可能会造成释放机构磨损。

9.2.3 锥入度测定

9.2.3.1 用锥体在试样表面中心处进行一次锥入度预测定,如果已知锥入度的大约数值,则可省去此

步骤。

9.2.3.2 如果试样的1/4锥入度大于47单位(见6.2.3)或1/2锥入度大于97单位(见6.2.2),则仔细地

将锥体对准容器中心,此试样只能做一次试验。

9.2.3.3 如果试样的1/4锥入度不大于47单位、1/2锥入度不大于97单位,则可在同一容器内作3次

试验。3次试验的测定点应位于容器相隔120°的三个半径(容器的中心到边缘)的中心点上,这样,锥体

既碰不到容器的边缘,也不碰到上一次测定所形成的扰动区域。

9.2.3.4 按8.1.3.1和8.1.3.4描述的步骤进行操作。

9.3 工作锥入度试验步骤

9.3.1 试样准备

9.3.1.1 试样

取足够试样,装满适合的润滑脂工作器脂杯(见6.3.2或6.3.3)。
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9.3.1.2 工作

按8.2.1.2进行操作,但其中心部分堆起高约6mm,在润滑脂工作器中不使用温度计。

9.3.2 试样准备

按8.2.2进行操作。

9.3.3 锥入度测定

9.3.3.1 按9.2.2和9.2.3.1~9.2.3.3规定,立即测定试样的锥入度。
9.3.3.2 按8.1.3.1规定进行操作。立即在同一试样中相继进行两次以上测定。首先,按8.2.2.3规定

用刮刀将先前刮下的试样放回工作器脂杯中。然后,重复8.2.2、9.2.2、9.2.3.1~9.2.3.3和8.1.3.1规定操

作。记录得到的3次测定值。

10 石油脂锥入度测定方法

10.1 试样准备

10.1.1 对于锥入度大于200单位的石油脂需取约1kg试样,锥入度不大于200单位的石油脂需取约

700g试样。

10.1.2 如果石油脂的锥入度大于200单位,则需分别准备3份试样。如果锥入度不大于200单位,则
按10.1.3规定准备一份试样。

10.1.3 将试样放入保持在85℃±2℃的烘箱(见6.7)中进行熔化,并把所需数量的试样容器(见6.10)
与试样一起放入烘箱中使达到85℃。当试样熔化并达到该温度的3℃以内,取出试样和被加热了的试

样容器。将试样充满所需数量的容器,满至离容器边沿6mm以内。把充满试样的容器放置在没有通

风且温度控制在25℃±2℃的地方冷却16h~18h。在试验前,把充满试样的容器放在水浴(见6.5)
中2h,使其温度达到25.0℃±0.5℃。不应对试样表面削平或以任何其他方式对试样进行工作。从水

浴中取出充满试样的容器,应立即进行测定。

10.1.4 某些合成的石油脂与水接触将受影响,对于这样的石油脂应按润滑脂测定法(见第8章)用密

封盖盖住,非合成的石油脂不受水影响,可不加盖。

10.1.5 含有较高熔点蜡的某些石油脂能要求较高流动温度,在那种情况下,表3提供的精密度数值不

适用于此种石油脂的测定结果。

10.1.6 如果室温与25℃偏差2℃或2℃以上,则在立即测定试样之前,把锥体放在水浴(见6.5)
中,使其恒温至25.0℃±0.5℃,随后用不起毛的布或纸把锥体擦干。如果室温明显偏离25℃,则应多

次调节锥体温度。

10.2 锥入度测定

按8.1.2和8.1.3进行操作。某些较硬的石油脂凝固时,在中心部位趋于形成明显的凹陷。对这样

的试样,不宜在凹陷处试验,因为在凹陷处所得的测定值与偏离中心位置的平面上所得测定值可能不

相同。

11 计算

11.1 全尺寸锥体锥入度的计算

计算测定所得记录值的平均值。
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11.2 1/2和1/4锥入度换算成全尺寸锥入度的计算

11.2.1 通则

需要时,以1/4和1/2测定的锥入度值应按11.2.2或11.2.3给出的公式换算成第8章中的全尺寸

的锥入度。

11.2.2 1/4比例锥体

可用1/4比例锥体锥入度按公式(1)近似的换算成全尺寸锥体锥入度P1。

P1=3.75p1+24 …………………………(1)

式中:

P1———近似的全尺寸锥入度,单位为0.1mm;

p1———1/4锥入度,单位为0.1mm。

11.2.3 1/2比例锥体

可用1/2比例锥体锥入度按公式(2)近似的换算成全尺寸锥体锥入度P2。

P2=2p2+5 …………………………(2)

式中:

P2———近似的全尺寸锥入度,单位为0.1mm;

p2———1/2锥入度,单位为0.1mm。

12 结果表示

结果修约到整数(单位为0.1mm)。

13 精密度

13.1 总则

本文件的精密度根据ISO4259:2006通过实验室间统计分析结果确定。按13.2和13.3规定判断

试验结果的可靠性(95%置信水平)。

13.2 重复性(r)

同一操作者,在同一实验室,使用同一仪器,按相同的试验方法,对同一试样进行连续测定,所得两

个试验结果之差不应大于表1、表2和表3中规定的数值。

13.3 再现性(R)

不同操作者,在不同实验室,使用不同仪器,按相同的试验方法,对同一试样分别进行测定,所得两

个单一、独立的结果之差不应大于表1、表2和表3中规定数值。
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表1 润滑脂全尺寸锥体锥入度精密度

单位为0.1mm

润滑脂 锥入度范围a 重复性r 再现性R

不工作

工 作

延长工作

块

85~475
130~475
130~475
85以下

8
7

15b

7

19
20

27b

11

 a 锥入度在475单位以上的精密度尚未确定。

 b 室温在15℃~30℃范围内,往复工作100000次测得的锥入度。

表2 润滑脂1/2和1/4比例锥体锥入度精密度

单位为0.1mm

锥入度 锥体比例 重复性r 再现性R

不工作

工 作

不工作

工 作

1/2
1/2
1/4
1/4

5(10)

3(6)

3(11)

3(11)

13(26)

10(20)

10(38)

7(26)

注:括号中数字表示相应地换算成全尺寸锥入度数值后的精密度值。

表3 石油脂锥入度精密度

重复性r/(0.1mm) 2+0.05X1

再现性R/(0.1mm) 9+0.12X2

注:X1———两次重复试验结果的平均值;X2———两个单一、独立试验结果的平均值。

14 试验报告

试验报告至少应包含以下信息:

a) 注明本文件;

b) 使用的试验步骤(见第8章、第9章或第10章中所述)、使用的方法(为工作、工作、延长工作或

块状)以及使用的锥体(全尺寸锥体、可选锥体、1/2比例锥体或1/4比例锥体);

c) 试样类型和鉴别方法;

d) 试验结果(见第12章);

e) 注明通过协议或其他方式与规定试验步骤存在的任何差异;

f) 试验日期。
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