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前    言

本标准是对 ZB J50 009—89《金属切削机床  油雾浓度测量方法》的修订。原版本是参照有关标

准，通过试验研究，结合机床产品的使用特点制定的，其技术内容仍能符合当前科技水平，适应生产

和使用需要。

本标准与 ZB J50 009—89的技术内容一致，仅按有关规定重新进行了编辑。

本标准自实施之日起，代替 ZB J50 009—89。

本标准的附录 A和附录 B都是提示的附录。

本标准由全国金属切削机床标准化技术委员会提出。

本标准由全国金属切削机床标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：上海磨床研究所、秦川机床厂、汉江机床厂、上海第一机床厂。

本标准于 1989年 3月首次发布。
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1  范围

本标准规定了金属切削机床在工作过程中产生的油雾浓度的测量方法。

本标准适用于金属切削机床。

2  测量原理

通过采样装置，使一定体积的含油雾空气通过已知重量的滤膜来采集油雾，根据采样后滞留在滤

膜上的油雾增量和采样空气体积，就可计算出单位体积空气中油雾的重量（mg/m3）。

3  仪器

金属切削机床油雾浓度的测量，主要采用以下测量仪表及器具：

——采样装置（采样头、采样夹、采样动力、流量计和支持架等）；

——分析天平（感量 0.10 mg）；

——合成纤维滤膜；

——秒表；

——干湿球温度计；

——空盒气压表；

——干燥器。

4  一般要求

4. 1  测量机床油雾浓度时，在机床工作前应先做本底试验，确定环境油雾及空气湿度的大小。

4. 2  采样时，应关闭周围窗户及通风设备。

4. 3  采集机床油雾时，产生油雾的其它机床应停止工作。

4. 4    采样时，应使机床冷却系统及其它产生油雾的系统在最大流量下工作，并在机床运转 30 min后

进行采样。有吸雾装置的机床运转时应使吸雾装置处于工作状态。

4. 5  采样头应有左右两个滤膜，安放在工人经常操作的位置，距离机床一般不超过 1 m。采样头应面

向机床产生油雾的油雾源，采样头距地面高 1.5 m。

4. 6  采样前滤膜称重到开始采样的时间及采样结束到样品称重的时间，一般不应超过 20 min。

4. 7  机床上有若干操作位置时，每个操作位置都应进行测量，并取其中最大值作为该机床的油雾浓度。

4. 8  采样前后要测量环境温度和气压。

5  操作步骤

5. 1  滤膜的准备

5. 1. 1  将衡重过的滤膜编号，然后在分析天平上称重（应精确到 0.10 mg）。
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注：衡重的目的使滤膜重量趋于衡定，其方法是将滤膜在干燥器中放置 24 h，然后隔 1 h称量一次，直到前后两

    次重量差不超过 0.20 mg。

5. 1. 2  将称重后的滤膜放在滤膜盒中，准备到现场使用。

5. 2  采样

5. 2. 1  将滤膜装到采样装置上。

5. 2. 2  采样时，抽气流量一般取 15~40 L/min。

5. 2. 3  采集在滤膜上油雾的重量应在 1~10 mg范围内。

5. 2. 4  采样结束后切断电源，关闭采样管路，防止由于负压将油粒倒抽出来，然后取出滤膜。

6  结果的计算

6. 1  将采样后的滤膜称重（精确到 0.10 mg）。

6. 2  油雾浓度的计算

6. 2. 1  油雾浓度的计算按下列公式：

N=N1–N2………………………………………………（1）

N1=1000（m–m1）/V0……………………………………（2）

V0=Vt t+273
273 ×

72.101324
p

……………………………………（3）

Vt=qvT…………………………………………………（4）

式中： N——机床油雾浓度，mg/m3;

   N1——实际测量的油雾浓度，mg/m3;

   N2——本底试验的油雾浓度（包括空气绝对湿度），mg/m3;

   m——采样后滤膜重量，mg；

   m1——采样前滤膜重量，mg;

   V0——标准状态〔0℃，101324.72 Pa（760 mm Hg）大气压〕下采样空气体积，L；

   Vt——实际采样体积，L；

   qv——采样时抽气流量，L/min；

   T——采样时间，min；

   t——采样时环境温度，℃；

   p——采样时大气压力，Pa（当采样时大气压力单位为 mm Hg时，V0=Vt t+273
273 ×

760
p
）。

6. 2. 2    当两个平行样品的油雾浓度差值不超过其平均值的 20%时，作为有效样品，采样点的油雾浓

度以两个平行样品油雾浓度的平均值计。

注：平行样品是指采样装置上同时采样的左、右两个滤膜。
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附  录  A

A1  采样装置及滤膜的选择

采样装置推荐选用鞍劳 D–4 型粉尘采样器（沈阳热工仪表厂生产），适用于此机的滤膜采用直径

为 40 mm合成纤维滤膜（北京合成纤维厂生产）。

A2  为了保障工人的身体健康，金属切削机床油雾浓度的最大值应不超过 5 mg/m3。

（提示的附录）

采样装置、滤膜的选择及

金属切削机床油雾浓度的最大值
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附  录  B

机床制造厂名称

机 床 名 称       型号及规格

出 厂 日 期       出 厂编 号     

磨具牌号及规格

  砂 轮转速        r/min

  工 件转速        r/min

  切 削深度        mm

  进  给  量   mm

  工 件材料     

  工 件尺寸        mm

测 量仪 器     

名称及型号

测 量 位 置 简 图

测 量日 期     

实  测  数  据  记  录

采

样

前

滤

膜

重

量

采

样

后

滤

膜

重

量

滤

膜

号

测

量

位

置

测

量

距

离

m

测

量

高

度

m mg mg

采

样

流

量

L/min

采

样

时

间

min

气

温

℃

气

压

Pa

本

底

浓

度

mg/m3

油

雾

浓

度

mg/m3

  

 测量者（签字）：                                                       测量日期：

（提示的附录）

金属切削机床油雾浓度记录表
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