
中华人民共和国石油化工行业标准

SH/T 0188- 92

  润滑油磨损性能测定法

(法莱克斯轴和V形块法)
代替 ZB E34 005-87

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了用法莱克斯试验机测定润滑油磨损性能的具体方法。

    本标准适用于测定润滑油的抗磨损性能。如果试验条件改变，磨损值可能改变。润滑油的相对

评级也可能不同。

2 引用标准

    GB/T 259 石油产品水溶性酸及碱测定法

    GB/T 260 石油产品水分测定法

    GB/T 265 石油产品运动粘度测定法和动力粘度计算法

    GB/T 267石油产品闪点与燃点测定法(开口杯法)
    GB/T 511石油产品和添加剂机械杂质测定法(重量法)

    GB 1922 溶剂油

    GB/T 3535 石油倾点测定法

    SH 0114 航空洗涤汽油

    SH/T 0117 灯用煤油色度测定法(重铬酸钾溶液比色法)

    SH 0164 石油产品包装、贮运及交货验收规则

    SH/T 0415 石油产品紫外吸光值检验法

3 方法概要

    试验是一个钢制轴被浸没在润滑油里的两个钢制V形块夹住，并以旋转速度290r/min士lOr/min

转动。用棘轮装置施加和维持压力。以规定的试验时间和试验加载来测定试样的磨损性能。

4 仪器和设备

4.1 法莱克斯(轴和V形块)润滑油试验机如图1和图2所示。

4.2 镶嵌有直径IOmm布氏球的固定螺丝。

4.3 支撑塞。

4.4 标有布氏硬度(HB 37 - 39)的软铜标准试件。

4.5 带有刻度的测量显微镜，分度值O.Olnuno

4.6 温度计:分度值19C o

4.7 钢尺(长约150mm) o

4.8 秒表。
4.9 标准精压V形块u:夹角960士10，材料AISI C一1137钢，洛氏硬度HRC加一24，表面光洁度

1.3 x 10一7一2.5 x 10一rm均方根值。
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4.1。试验轴u:夕卜圆直径6.35nun(告in)，长31.75nun(1专in)，材料AISI 3135钢，磨光平面的洛氏
硬度HRB 87一91，表面光洁度1.3 x 10-?一2.5 x 10-'m均方根值。

4.11锁紧销”:材料合H黄铜，符合ASTM B16《螺钉机用快速切削黄铜条·棒及型材规格》·
    注:1)本标准精密度值是用 ASPM D 2670-81规定的试件测定，国内尚无完全相同试件。本标准可以用其他材料

            试件进行测定，但在报告中应该注明。

图1 法莱克斯润滑油试验机示意图

图2 法莱克斯润滑油试验机试件组成

5 试剂和材料

5.1 石油醚:60 -- 9090，分析纯，或符合GB 1922中的90号要求。

5.2 洗涤汽油:符合SH 0114要求。

5.3 硫:光谱纯。

5.4 白油(附录A)o
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6 标准试样的制备

6.1 标准试样由光谱纯硫和白油配制而成。一份含有0.10%(质量)硫与99.90%(质量)白油的混合物，

在玻璃容器内加热至115一1207，同时用玻璃搅拌器搅拌15cnin，把此份混合物标为Ao

6.2 用上述相同的方法制备一份含有0.20%(质量)硫与99.80%(质量)白油的混合物，把此份混合物

标为 Bo

6.3 这些混合物即标准试样，将在7.2条中使用。

7 试验准备

7.1 负荷表的校对

7.1.1 对3559N(80016#)或13345N(30001bf)表的校对。

7.1.1.1 将右钳 口孔 内的固定螺丝和直径 12.7mm钢球移出(图 3)0

                            图3 法莱克斯润滑油试验机校正示意图

7.1.1.2 把镶嵌直径1Omm布氏球的固定螺丝装人左钳口孔内，并使球突出钳口约4mmo

7.1.1.3 将支撑塞装人右钳口孔内，并使其突出钳口约0.8mmo

7.1.1.4 用支承块支托标有硬度的软铜标准试件(以下称标准试件)。使标准试件上边低于钳口上表面

约2.5mma横着放一把钢尺于钳口面上。调节镶嵌直径loran布氏球的固定螺丝，直至两钳口面与钢尺

平行，并且标准试件处于要压印的位置。

7.1.1.5 将带有棘轮机构的负荷表装置安装在加载臂上。

7.1.1.6 把棘轮臂放在棘轮上并开动电动机，容许电机转动直至负荷表指示890N(2001bf)。由于球陷

人标准试件，有必要轻轻地上紧棘轮以保持负荷。负荷在89ON保持lmin，使其形成压痕。

7.1.1.7 关掉机器，卸除负荷直至标准试件从钳口上松动，把标准试件推进约9.5} ，使新的压痕与

原压痕分开，其最小距离应为原压痕直径的2.5倍。检查钳口的位置是否变动，重复前述操作，分别以

1779, 2669和3559N(400, 600和8001b1)表负荷在标准试件上压痕。如果用的是13345N(30001bf)表，则在

3559, 6670和11120N(800, 150)和25001bf)负荷下，进行压痕重复操作。
7.1.1.8 卸下负荷表装置和标准试件，并用显微镜测量每个压痕直径，测准到O.Olmm，旋转标准试

件，作三次直径测量，确保两次测量不在相同直径上，算出每个压痕三次测量结果的平均值并作记录。

    516
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7.1.1.9 在双对数坐标纸上画出这四个压痕读数对表负荷读数的函数曲线。从此曲线确定对应于直径

3.Ihnlll压痕的表负荷读数。一般说，此表负荷读数约为3ll4N(7l1)盯)。该表负荷在第8章的试验步骤

中使用。图4为几种表的压痕直径与表负荷读数曲线示例。双对数坐标纸采用上海记录纸厂货号4312

双对数坐标纸。

7.1.2 对211班刃N(‘，刃lb」)表的校对。

    方法和步骤与7.1.1相同，但压痕在1334、22拼、3336和礴礴50N(曳1】，夕刃，750和1以斑}以)表负荷下

进行。绘制压痕读数曲线后，确定对应于直径3.别〕仙n处压痕表负荷。一般说，这一表负荷读数约为

中1珍N(明又)lbf)。在第8章的试验步骤中使用这一负荷(图4)。
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                              图4 负荷表读数与压痕直径的关系

7.2 试验设备的校正

    使用第6章中的标准试样，按第8章的试验步骤对设备进行校验，标准试样三次重复试验结果的平

均值应在下列范围内:

                  混合物 三次重复试验平均磨损齿数

                          A 36 一71

                          B IOI一127

7.3 仪器准备

7.3.1 彻底清洗各试验件(v形块、试验轴和锁紧销)、试验油杯以及V形块与试验轴的夹具等，总
之，凡与试样接触的部分，均应先用洗涤汽油清洗干净，再用石油醚冲洗，最后在空气中自然

干燥。

7.3.2 清洗干净的试件，特别是V形块和试验轴的试验表面不得污染和留有指痕。
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8 试验步骤

8.1 将试验轴装在试验机主轴上，并用新的锁紧销锁住，如图20
8.2 将两个V形块分别装人钳口的孔里，然后使V形块与试验轴相接触，要使V形槽与试验轴平行，

如 图 20

8.3 向试验油杯内倒人约日知正试样，并将其放在试验机的加热托板上，使试样温升至双℃士39C，升

高杯子，使V形块浸没在试样中。

8.4 把带有棘轮机构的负荷表装置装在加载臂上。

8.5 用手转动棘轮，消除装置的松弛。此时，扭矩表应当指零或者将此起始状态视作零。

8.6 开动电动机，置棘轮臂于棘轮上，增加负荷直到相当于在标准试件上产生直径2.10n"n压痕的表

负荷值。对于3559N ( 8001bf)或 13345N(30001bf)负荷表，一般约为 1112N (2501bf);如果使用20000N

(45001b1)表，一般约为1246N(2801bf)。取开棘轮臂，停止加载并启动秒表计时，让试验机在该负荷下运
转 5mino

8.7 重新置棘轮臂于棘轮上，加载到标准试件上产生直径3.30nim压痕的表负荷(参看第7章)。当达

到该负荷时，脱开棘轮臂，启动秒表并记录棘轮齿数。在试验期间，磨损会引起负荷下降，当3559N

(8001b])负荷表下降22N(51bf), 20000N(45001bf)负荷表下降222N (501bf)时，要用棘轮上紧负荷，以保持

试验期间负荷接近不变。运转15min后，使负荷降低445N(1001bf)，然后用棘轮恢复到试验负荷，立即

在棘轮上划线测定磨损齿数。停下电动机。

9 试验结果的判断和测t

9.1 对承载能力低的试样，试验时V形块与试验轴会发生卡咬，此时应停止试验。

92 把一支铅笔横放在加载臂上，在棘轮上划线，就能迅速地确定齿轮齿数。试验开始棘轮齿数与试

验结束时棘轮齿数之差表示总磨损齿数。

10 精密度

10.1 由下列数值判断试验结果的可靠性(95%置信水平)。

10.1.1 重复性:由同一操作者用同一设备，用相同的试验材料，规定的操作条件和试验方法，两次

连续试验结果的差值，不得超过平均值的22%.

10.1.2 再现性:由工作在不同实验室的不同操作者用相同的试验材料，相同的操作条件和试验方法，

两次单独试验结果的差值，不得超过平均值的49%o

11 报告

11.1 如果V形块与试验轴发生卡咬，报告为卡咬。

11.2 报告磨损齿数。
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  附 录 A

白 油 规 格

    (补充件 )

    本产品为润滑油经切割、酸碱精制、抽提、水洗、白土精制等工艺调制而成。

    本产品是法莱克斯标准试样的基础油。

Al 技术要求

项 目 质 量 指 标 试 验 方 法

运动粘度(409C),浏刀2/5 70-75 GB/T 265

闪点(开口)，℃ 不低于 么刃 GB/T 267

倾点，℃ 不高于 一10 GB/T 3535

水溶性酸或碱 无 G旧/T 259

水 分 无 CRzT260

色度(重铬酸钾溶液)，号 不大于 l SH/T 0117

机械杂质 无 GB/T 511

紫外吸光度，260一350- 不大于 0.1 SH/T 0415

硫含量，% 无 库仑法

砷及铅含量 无 原子吸收光谱

A2 本产品的包装、标志、贮存、运输、交货验收及采样等项规定均按SH 0103要求进行。

附加说明:

本标准由石油化工科学研究院技术归口。

本标准由兰州炼油化工总厂负责起草。

本标准主要起草人胡在勤。

本标准等效采用美国试验与材料协会标准ASTM D2670一81《液体润滑剂磨损性能测定法》。


