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Сборник «Смазки» содержит стандар
ты, утвержденные до 1 апреля 1967 г.

В стандарты внесены все изменения, 
принятые до указанного срока. Около но
мера стандарта, в который внесено изме
нение, стоит знак*.

Текущая информация о вновь утверж
денных и пересмотренных стандартах, а 
также о принятых к ним изменениях пуб
ликуется в выпускаемом ежемесячно 
сИнформационном указателе стандар
тов>.
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механических примесей Группа Б39

Настоящий стандарт распространяется на метод определения 
содержания в консистентных смазках веществ, нерастворимых 
в спирто-бензольной смеси и горячей дистиллированной воде.

Метод заключается в экстрагировании консистентной смазки 
спирто-бензольной смесью, обработке осадка на фильтре горячей 
дистиллированной водой и определении веса нерастворившегося 
остатка.

Применение метода устанавливается в стандартах, ведомст
венных технических условиях или иной технической документации 
на каждый вид смазки.

I. АППАРАТУРА, РЕАКТИВЫ И МАТЕРИАЛЫ

1. При проведении определения применяется 
следующая аппаратура;

а) аппарат Сокслета по ГОСТ' 9777—6i с кол
бой номинальной емкостью 500 мл;

б) подставка для бумажного патрона, имеюще
го диаметр 50 мм (см. чертеж ), стеклянная или 
алюминиевая;

общая длина подставки должна соответство
вать длине экстрактора до шлифа;

«ашка ЖапФоповая \io 4  wttw N0  К по ГОСТ 
9147—59;

г) шпатель;
д) часовое стекло диаметром 125—175 мм (по 

диаметру фарфоровой чашки);
е) посуда стеклянная лабораторная по ГОСТ 

Ю394—63:
стаканы с носиком вместимостью 300—500 мл; 
колбы конические вместимостью 250—500 мл;
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ГОСТ 1036—50

ж ) стаканчики для взвешивания (бюксы) высокие по ГОСТ 
7148—54, наружным диаметром 40—55 мм, высотой 60—70 мм;

з) эксикатор по ГОСТ 6371—64;
и) воронки стеклянные под углом 60°, диаметром 50—75 мм;
к) промывалка вместимостью 500— 1000 мл с резиновой гру

шей;
л) стеклянные палочки длиной 150—200 мм, диаметром 

3—4 мм, с оплавленными концами;
м) колбонагреватель или электроплитка с закрытой спиралью 

и реостат к ним;
н) электроплитка (с открытой спиралью) или горелка с асбе- 

стированной сеткой;
о) ш каф сушильный или термостат с температурой нагрева 

105— 110°С.
2. Д ля  анализа необходимы следующие реактивы и м ате

риалы:
а) спирт этиловый ректификованный 95—96%-ный по ГОСТ 

5962—67 и ГОСТ 5964—67;
б) бензол чистый каменноугольный по ГОСТ 8448—61 или 

бензол нефтяной чистый;
в) спирто-бензольная смесь в соотношении 1 :4  (1 часть эти

лового спирта и 4 части бензола по объем у);
г) вода дистиллированная по ГОСТ 6709—53;
д) патроны из фильтровальной бумаги «белая лента» длиной 

60 мм и диаметром 55 мм или фильтры обеззоленные «белая 
лента» диаметром 150— 180 мм.

П. ПОДГОТОВКА К ИСПЫТАНИЮ

3. С поверхности образца испытуемой смазки шпателем сни
мают и отбрасываю т верхний слой. Затем  в нескольких местах 
образца (не менее трех) берут пробы примерно в равных коли
чествах не вблизи стенок сосуда. Пробы складываю т вместе 
в фарфоровую чашку, тщ ательно размеш иваю т и закры ваю т ч а 
совым стеклом.

Общий вес пробы после смешения долж ен быть не менее* 
200 а.

4. Д ля  приготовления бумажного патрона к экстрактору аппа
рата Сокслета вырезают из беззольного фильтра прямоугольник 
со сторонами 100— 120X110— 130 мм и складываю т его пополам 
по меньшей стороне (100— 120 мм).  Сложенный фильтр сверты
вают в трубочку, соответственно внутреннему диаметру бюксы; 
края соединяют внахлестку и сшивают белой ниткой; внутренний 
слой двухслойной трубки отгибают в сторону шва и таким обра
зом получают патрон с закрытым дном.
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Патрон помещают в бюксу и ставят в сушильный шкаф с тем
пературой 105— 110° С, выдерживают при этой температуре 
2—3 ч, охлаждают в эксикаторе не менее 30 мин и взвешивают 
в закрытой бюксе с точностью до 0,0002 г. Операции высушива
ния, охлаждения и взвешивания повторяют до получения рас
хождений между двумя последовательными взвешиваниями не 
более 0,0004 г.

5. Экстрактор аппарат? Сокслета присоединяют к колбе, уста
новленной на холодные колбонагреватель или электроплитку 
с закрытой спиралью, и наливают в него спирто-бензольную 
смесь до тех пор, пока она не начнет стекать через отводную 
трубку в колбу, после чего добавляют еще половинное количе
ство растворителя и сливают его в колбу.

III. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЯ

6. Из приготовленной по п. 3 настоящего стандарта средней 
пробы испытуемой смазки берут в патрон навеску 1,5—2,0 г 
с точностью до 0,0002 г. Взвешивание производят в бюксе.

7. Патрон с навеской смазки ставят в подставку, которую 
затем устанавливают вместе с патроном вертикально в экстрак
торе и заполняют патрон горячим бензолом для лучшего набу
хания смазки.

После этого присоединяют к экстрактору холодильник, пу
скают воду, проверяют плотность соединения отдельных частей 
аппарата и прочность их крепления к штативу и включают 
нагрев.

8. Нагрев колбы ведут с такой интенсивностью, чтобы кон
денсат стекал в патрон с сливной части холодильника со ско
ростью 3—5 капель в 1 сек.

Экстрагирование продолжают в течение 1,5—3 ч до обесцве
чивания раствора в экстракторе и изменения цвета стенок па
трона от желтого до светло-желтого и белого.

Нагрев колбы прекращают в тот момент, когда растворитель 
стечет из экстрактора в колбу, после чего отсоединяют холодиль
ник и осторожно извлекают из экстрактора подставку с патроном.

Патрон вынимают из подставки и помещают в воронку, уста
новленную в конической колбе или через кольцо над стаканом, 
куда дают стечь остатку растворителя.

9. После удаления растворителя патрон ставят в подставку, 
которую зате!и вместе с патроном помещают в стакан с горячей 
дистиллированной водой, налитой до высоты 20—25 мм.

Стакан ставят на электроплитку (с открытой спиралью) или 
на сетку над горелкой и кипятят содержимое стакана в течение 
5 мин, после чего сменяют горячую воду в стакане. Обработку 
содержимого патрона кипящей водой в стакане производят 
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3— 4 раза, после чего в воду в стакане приливают несколько ка
пель этилового спирта. Если при этом появляется муть, обработку 
кипящей водой повторяют еще 1— 2 раза.

По окончании обработки кипящей водой осторожно извлекают 
из стакана подставку с патроном.

Патрон вынимают из подставки и помещают в воронку, уста
новленную в конической колбе, или через кольцо над стаканом  
и промывают 100 мл горячей дистиллированной воды струей из 
промывалки.

П р и м е ч а я  и е. Д ля смазок, изготовленных без применения окисленных 
нефтепродуктов, обработку и промывку осадка водой можно не производить.

10. Патрон помещают в бюксу, в которой взвешивался сухой 
и чистый патрон и ставят в сушильный шкаф с температурой 
105— 110° С, выдерживают при этой температуре 2 ч, охлаждают 
в эксикаторе не менее 30 мин и взвешивают в закрытой бюксе 
с точностью до 0,0002 г.

Затем патрон снова ставят в сушильный шкаф на 1 чу охла
ждают в течение 30 мин и взвешивают. Эти операции повторяют 
до получения расхождений между двумя последовательными 
взвешиваниями не более 0,0004 г.

IV. ПОРЯДОК РАСЧЕТА

11. Содержание механических примесей в испытуемой смазке 
в весовых процентах (X) вычисляют по формуле:

X =  G l— -°-г- • 100,

G1 — вес бюкса с патроном и осадком в г;
G2 — вес бюкса с чистым патроном в г;
G3 — навеска испытуемой смазки в г.

V. ДОПУСКАЕМЫЕ РАСХОЖДЕНИЯ 
ДЛЯ ПАРАЛЛЕЛЬНЫХ ОПРЕДЕЛЕНИЙ

12. Содержание механических примесей в испытуемой смазке 
вычисляют как среднее арифметическое двух параллельных опре
делений.

13. Расхож дение между двумя параллельными определениями 
не должно превышать 0,1 %.
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Замена

ГОСТ 9777— 61 введен взамен ОСТ 10075—39.
ГОСТ 9147— 59 введен взамен ГОСТ 628— 41.
ГОСТ 10394—63 введен взамен ГОСТ 3184—46 в части посуды из стекла 

«Пирекс» и в части посуды из стекла марок 23 и 846.
ГОСТ 7148— 54 введен взамен ОСТ 10062—39.
ГОСТ 6371— 64 введен взамен ОСТ НКТП 4299.
ГОСТ 5962— 67 и ГОСТ 5964—67 введены взамен ОСТ НКПП 278.
ГОСТ 8448— 61 введен взамен ОСТ 10463—39.
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797-
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347
404
415
276
454
458
51
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393
384
134
462
424
436
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74
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140
306
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89
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65
41
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57
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93
67
96
33

486
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СТАНДАРТОВ, ВКЛЮЧЕННЫХ В

(по порядку номеров)

2тр. Номер
стандарта Стр.

266 2854—51 250
365 2967—52 17
264 3005—51 20
119 3045—51 107
152 3164—52 239
235 3257—53 49
211 3260—54 112
260 3276—63 8
227 3333—55 13
23 4096—62 304

468 4113—48 116
154 4118—53 125
269 4225—54 256
158 4366—64 44
398 4699—53 442
360 4874—49 59
327 4952—49 61
130 5078—49 79
484 5211—50 473
25 5262—50 173

243 5344—50 70
247 5346—50 432
258 5570—50 53
245 5573—50 110
274 5649—51 47
224 5656—60 83
231 5702—51 101
28 5703—65 3

181 5730—51 63
278 5734—62 465
352 5757—67 480
308 5985—59 380
317 6037—51 448
85 6243—64 489

446 6258—52 387
72 6267—59 30

121 6307—60 357

Номер
стандарта

6370—59
6405—52
6407—52
6411—52
6479—53
6707— 57
6708— 53 
6757—53 
6764—53 
6793—53 
6824—54 
6953—54
7142— 54
7143— 54 
7163—63 
7171—63 
7580—55 
8295—57 
8312—57 
8551—57 
8622—57 
8773—63 
8804—58 
8893—58 
9127—59 
9179—59 
9185-59 
9270—59
9432— 60
9433— 60 
9566—60 
9645—61 
9762—61 
9811—61
9974— 62
9975— 62 

10584—63 
10586—63 
10877—64 
11010—64 
11059—64 
11110—64 
11613—65
12030— 66
12031— 66
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