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《热轧钢管芯棒用水基石墨润滑剂》 

团体标准编制说明 

 

一、任务来源 

钢铁工业是我国国民经济的支柱性产业，是关系国计民生的基

础性行业，在我国工业现代化进程中发挥了不可替代的作用。热轧

无缝钢管是钢铁工业重要的产品类别，在生产过程中需要穿孔，管

坯与穿孔机在高温条件下发生剧烈摩擦，为减少摩擦降低钢材损耗，

提高产品成材率，保障产品加工和使用性能，湖南金化科技集团有

限公司提出《热轧钢管芯棒用水基石墨润滑剂》团体标准制定项目，

并邀请下游客户共同参与，根据用户使用情况制定该产品技术指标

要求，确保该标准具有较高的适用性和先进性。 

二、标准编制过程 

湖南金化科技集团有限公司与冶金工业规划研究院等单位共同

承担了《热轧钢管芯棒用水基石墨润滑剂》团体标准的编制工作，

共同组建了该团体标准起草小组，明确各自的责任和分工，并开展

工作。在《热轧钢管芯棒用水基石墨润滑剂》标准制定过程中，起

草小组认真查阅有关资料、收集相关数据信息，结合国内外热轧钢

管芯棒用水基石墨润滑剂生产情况，以及产品下游用户提出的性能

要求，进行本团体标准的编制工作。 

主要编制过程如下： 

2020 年 6 月，中国特钢企业协会团体标准化工作委员会（以下
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简称团标委）秘书处给各位委员发出团体标准立项函审单。到立项

函审截止日期，没有委员提出不同意见； 

2020 年 7 月，团标委正式下达《热轧钢管芯棒用水基石墨润滑

剂》团体标准立项计划。由湖南金化科技集团有限公司、冶金工业

规划研究院相关人员组成了标准起草组，提出了标准编制计划和任

务分工，并开始标准编制工作； 

2020 年 8 月：进行了起草标准的调研、问题分析和相关资料收

集等准备工作； 

2020 年 9 月：完成了标准制定提纲、标准草案，并进行了工作

组内征求意见和讨论。 

2020 年 10 月：召开标准视频启动会，围绕标准草案进行讨论，

并按照与会意见和建议作进一步修改。 

2020 年 11 月：形成征求意见稿，发出征求意见。 

2020 年 12 月上旬：计划完成征求意见处理、形成标准送审稿。 

2020 年 12 月下旬：计划完成标准审定会和标准报批稿，上报中

国特钢企业协会审批。完成标准发布、实施。 

三、标准编制原则 

本文件的制定一是坚持先进性与实用性相结合、统一性与灵活

性相结合、可靠性与经济性相结合的原则，尽可能使标准满足多目

标要求；二是充分考虑热轧钢管芯棒用水基石墨润滑剂的技术指标

要求，在充分调研交流基础上开展标准编制工作，尽可能使该标准

符合实际现状和满足未来发展要求；三是技术创新的原则。在与国
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家标准体系协调一致的基础上，在标准结构、内容及主要技术指标

等方面进行技术创新，在标准中充分体现产品的技术特点。 

四、主要技术内容 

（一）标准编写格式 

本文件按照 GB/T 1.1—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》给出的规则起草。 

该标准规定的主要内容：热轧钢管芯棒用水基石墨润滑剂的术

语和定义、牌号表示方法、技术要求、使用性能试验方法、检验规

则以及包装、标志、运输和贮存。 

（二）关于适用范围 

本文件适用于适用于热轧钢管芯棒用水基石墨润滑剂（以下简

称润滑剂）。 

（三）术语和定义 

本文件提出水基石墨润滑剂的定义要求，具体为：以石墨为主

要原材料，添加水、有机粘结剂、稳定剂、分散剂及表面活性剂等

助剂复配而成的一种润滑剂。 

（四）关于牌号表示方法 

润滑剂的牌号由产品等级（P代表普通级，G代表高级）和代表

“润滑剂”的汉语拼音首字母“R”组成。 

例：PR 

          润滑剂代号 

         普通级 
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（五）要求 

本文件根据润滑剂产品生产使用情况，提出外观、石墨纯度、

密度、运动粘度、动力粘度、pH 值、不挥发物含量、悬浮稳定性、

高温摩擦系数的指标要求，具体指标如下表所示： 

表 1 润滑剂的技术指标要求 

序号 项目 
指标 

PR GR 

1 外观 黑色粘稠状均质流体 

2 石墨纯度，% ≥95.0 ≥99.0 

3 密度（20℃），g/cm3 1.1±0.1 1.2±0.1 

4 运动粘度，s 25.0~30.0 30.0~35.0 

5 动力粘度（25℃），mPa·s 1100.0±100.0 1300.0±100.0 

6 pH 值（25℃） 7.0~10.0 7.0~10.0 

7 不挥发物含量，% 25.0±3.0 30.0±1.5 

8 悬浮稳定性 ≥0.8 ≥0.9 

9 高温摩擦系数（1150℃） ≤0.1 ≤0.06 

（六）使用性能 

下游企业在产品使用过程中重点关注润滑剂产品的附着量、附

着光滑致密性、干燥速度、附着力等技术指标，本文件为保障下游

用户使用性能，针对上述指标提出如下表所示的具体技术要求。 

表 2 润滑剂的使用性能要求 

序号 项目 
指标 

PR GR 

1 附着量 60～100g/m2 80～100g/m2 

2 附着光滑致密性 
喷涂后用眼观察表面光滑致

密 

喷涂后用眼观察表面光滑致

密 

3 干燥速度 ≤18s ≤15s 

4 附着力 0～1 级 0～1 级 

注：推荐芯棒温度达到 80℃~120℃时喷涂润滑剂。 

（七）试验方法 
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本章节针对第 5 章要求的内容，提出相应试验方法。 

1. 外观 

本文件要求外观在自然光下采用目视法。 

2.  石墨纯度与密度 

本文件要求石墨纯度参照 GB/T 3521 执行，密度参照 GB/T 4472

执行。 

3.运动粘度 

本文件提出运动粘度的测定方法，并列出试验仪器、试验步骤、

计算公式等内容。 

4. 悬浮稳定性 

本文件悬浮稳定性的测定方法，并列出试验仪器、试验步骤、

计算公式等内容。 

5. PH 值和不挥发物含量 

本文件要求PH值参照GB/T 9724执行，不挥发物含量参照GB/T 

6284 执行。 

6. 高温摩擦系数 

由于目前高温摩擦系数标准已废止，本文件尚未提出高温摩擦

系数的实验方法，目前由供需双方协商确定。 

7.附着量和附着光滑致密性 

本文件要求附着量试验方法由供需双方协商确定。附着光滑致

密性采用目视法测定。 

8. 干燥速度和附着力 
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干燥速度方面，本文件要求取 50×50mm 钢片两块于干燥箱中

加热至 105℃±2℃，迅速取出后用喷枪喷涂或刷涂润滑剂，计算干

燥时间。附着力方面，本文件要求参照 GB/T 9286 执行。 

（七）检验规则 

1.检验分类与检验项目。本章节将检验分为出厂检验和型式检验。

出厂检验提出了“出厂批次检验项目包括第 5 章中除悬浮稳定性、

高温摩擦系数以外的全部项目”。型式检验提出了“型式检验项目为

第 5 章规定的所有检验项目。”的要求，并提出进行型式检验的 4 个

情况。 

2. 组批。在原材料、工艺不变的条件下，连续生产或同一班组

生产的润滑剂为一批，每批产品不超过 20.0t。 

3. 取样。取样按 GB/T 6680 进行，取样量应满足出厂检验或型

式检验和留样所需数量。 

4.判定规则。产品的各项技术指标全部符合第 5 章的要求时，判

定该批产品合格。当产品有一项或一项以上技术指标不符合第 5 章

的要求时，应重新抽取双倍样品进行复验。若复验结果全部符合第 5

章的要求，则判定该批产品合格，否则判定该批产品不合格。 

5. 数值修约。本文件要求数值判定采用修约值比较法，数值修

约按 GB/T 8170 规定执行。 

（八）包装、标志、运输和贮存 

1. 包装和标志 

润滑剂应采用塑料桶进行包装。 
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润滑剂的塑料包装桶上应有牢固、清晰的标志，内容包括：生

产厂名、厂址、产品名称、净含量、批号（或生产日期）、本文件编

号和 GB/T 191 中规定的“怕雨”标志。 

2. 运输和贮存 

润滑剂在运输、贮存过程中，应避免日晒、雨淋，搬运时应轻

拿轻放、包装不得破损。从生产之日起，在常温下保质期为 6 个月。 

五、与国内其它法律、法规的关系 

制定本文件时依据并引用了国内有关现行有效的标准，也不违

背国内其它行业标准、法律、法规及强制性标准的有关规定。 

六、标准属性 

本文件属于中国特钢企业协会团体标准。 

七、标准水平及预期效果 

本文件的制定能有效规范润滑剂产品的生产、销售和使用，对

钢管高质量生产加工具有重要意义。同时该标准填补润滑剂产品标

准领域空白，有利于促进产品质量提升与推广应用，体现团体标准

的引领作用。 

八、贯彻要求及建议 

本文件归口单位为中国特钢企业协会，经过审定报批后，由中

国特钢企业协会发布。建议在润滑剂产品的生产、贸易和使用等相

关单位进行宣贯执行。 

《热轧钢管芯棒用水基石墨润滑剂》标准编制工作组 

2020 年 11 月  


