
 

 

 

 D S P 防衛省仕様書改正票 

 

航空用広温度範囲グリース 

Ｋ ２２４４Ｄ（３）
 

制定 

改正  

昭和５８年１２月１９日 

令和 ６年 ２月 １日  

（GREASE，AIRCRAFT AND INSTRUMENT） 

 この改正票は，ＤＳＰ Ｋ ２２４４Ｄ（航空用広温度範囲グリース）についてのもので

あり，ＤＳＰ Ｋ ２２４４Ｄ（２）を含め累積記載されている。この改正票はＤＳＰ Ｋ 

２２４４Ｄと併用される。 

 

1.3 a） 1)規格 中 

“ＡＳＴＭ Ｄ １８３１ ＲＯＬＬ ＳＴＡＢＩＬＩＴＹ ＯＦ ＬＵＢＲＩＣＡＴＩＮＧ ＧＲＥＡＳＥ 

ＡＳＴＭ Ｄ ２５９６ ＭＥＡＳＵＲＥＭＥＮＴ ＯＦ ＥＸＴＲＥＭＥ―ＰＲＥＳＳＵＲＥ ＰＲＯＰＥＲＴＩＥＳ 

ＯＦＬＵＢＲＩＣＡＴＩＮＧ ＧＲＥＡＳＥ（ＦＯＵＲ―ＢＡＬＬ ＭＥＴＨＯＤ） 

ＡＳＴＭ Ｄ ３３３６ ＳＴＡＮＤＡＲＤ ＴＥＳＴ ＭＥＴＨＯＤ ＦＯＲ ＰＥＲＦＯＲＭＡＮＣＥＣＨＲＡＣＴＥＲＩＳＴＩＣＳ 

ＯＦ ＬＵＢＲＩＣＡＴＩＮＧ ＧＲＥＡＳＥ ＩＮ ＢＡＬＬＢＥＡＲＩＮＧＳ ＡＴ ＥＬ ＥＶＡＴＥＤ 

ＴＥＭＰＥＲＡＴＵＲＥＳ”を 

“ＡＳＴＭ Ｄ １８３１ Standard Test Method for Roll Stability of Lubricating Grease 

ＡＳＴＭ Ｄ ２５９６ Standard Test Method for Measurement of Extreme-Pressure Properties of  

Lubricating Grease（Four-Ball Method） 

ＡＳＴＭ Ｄ ３３３６ Standard Test Method for Life of Lubricating Greases in Ball Bearings at 

 Elevated Temperatures”に改める。 

1.3 b） 関連文書 中 

“ＭＩＬ－Ｇ－８１３２２Ｄ ＧＲＥＡＳＥ，ＡＩＲＣＲＡＦＴ，ＧＥＮＥＲＡＬ，ＰＵＲＰＯＳＥ ＷＩＤＥ  

ＴＥＭＰＥＲＡＴＵＲＥＲＡＮＧＥ” を 

 “ＮＤＳ Ｚ ８２０１ 標準色 

ＭＩＬ－ＰＲＦ－８１３２２ GREASE,AIRCRAFT,GENERAL PURPOSE,WIDE TEMPERATURE RANGE，NATO CODE G-395”

に改める。 

 

4.3 b） 中 

“容器の外面塗装は，ＪＩＳ Ｋ ５５７２の２種又はＪＩＳ Ｋ ５６５１の２種２号に規定するＯＤ色７．５

Ｙ３／１を１回塗装する。” を 

 “容器の外面塗装は，ＪＩＳ Ｋ ５５７２の２種若しくはＪＩＳ Ｋ ５６５１の２種２号又はこれらの同等品 

で塗装するものとし，塗色は，OD 色 7.5Ｙ3/1 とする。ただし，海上自衛隊及び航空自衛隊に納入する場合は，商習

慣による。” に改める。 

 

付表１ 中 

“注 a) 銅板に接触した部分のグリースが変色してはならない。また，銅板の変色は，ＪＩＳ Ｋ ２５１３の箇

条５（銅板腐食標準）の１以下でなければならない。”を 

“注 a) 銅板に接触した部分のグリースが緑変してはならない。また，銅板の変色は，ＪＩＳ Ｋ ２５１３の箇 

条５（銅板腐食標準）の１以下でなければならない。”に改める。 



 

空 白 



 

 

 

 D S P 防 衛 省 仕 様 書 

 

航空用広温度範囲グリース 

Ｋ  ２ ２ ４ ４ Ｄ
制定 

改正 

昭和５８．１２．１９

平成２２． ５．１８ 

（ＧＲＥＡＳＥ，ＡＩＲＣＲＡＦＴ ＡＮＤ ＩＮＳＴＲＵＭＥＮＴ） 

 

 

1 総則  

1.1 適用範囲  

この仕様書は，広い温度範囲において高速で使用される航空機用機器の潤滑用として使用する航空用広温度範囲グリース

（以下，グリースという。）について規定する。 

1.2 製品の呼び方 

製品の呼び方は，表１による。 

 

表１－製品の呼び方 

製品の呼び方 物 品 番 号 

航空用広温度範囲グリース ９１５０－４１４－０５９９－５ 

 

1.3 引用文書等 

この仕様書に引用する次の文書は，この仕様書に規定する範囲内において，この仕様書の一部を成すものであり，入札書

又は見積書の提出時における最新版とする。 

a) 引用文書 

1) 規格 

ＪＩＳ Ｋ ２２２０      グリース  

ＪＩＳ Ｋ ２２５１      原油及び石油製品－試料採取方法  

ＪＩＳ Ｋ ２５１３      石油製品－銅板腐食試験方法  

ＪＩＳ Ｋ ５５７２      フタル酸樹脂エナメル 

ＪＩＳ Ｋ ５６５１      アミノアルキド樹脂塗料 

ＪＩＳ Ｚ １６２０      鋼製ペール  

ＮＤＳ Ｋ ２７４１      石油製品耐荷重性能試験方法（平均ヘルツ荷重法） 

ＮＤＳ Ｋ ２７７２      グリース貯蔵安定度試験方法   

ＮＤＳ Ｋ ２７７５      グリース歯車摩耗試験方法  

ＮＤＳ Ｚ ０００１      包装の総則   

ＡＳＴＭ Ｄ １８３１     ＲＯＬＬ ＳＴＡＢＩＬＩＴＹ ＯＦ ＬＵＢＲＩＣＡＴＩＮＧ ＧＲＥＡＳＥ 

ＡＳＴＭ Ｄ ２５９６     ＭＥＡＳＵＲＥＭＥＮＴ ＯＦ ＥＸＴＲＥＭＥ－ＰＲＥＳＳＵＲＥ ＰＲＯＰＥＲＴＩＥＳ Ｏ

ＦＬＵＢＲＩＣＡＴＩＮＧ ＧＲＥＡＳＥ（ＦＯＵＲ－ＢＡＬＬ ＭＥＴＨＯＤ）  

ＡＳＴＭ Ｄ ３３３６     ＳＴＡＮＤＡＲＤ ＴＥＳＴ ＭＥＴＨＯＤ ＦＯＲ ＰＥＲＦＯＲＭＡＮＣＥＣＨＡＲＡＣＴ

ＥＲＩＳＴＩＣＳ ＯＦ  ＬＵＢＲＩＣＡＴＩＮＧ ＧＲＥＡＳＥ ＩＮ ＢＡＬＬＢＥＡＲＩＮＧＳ 

ＡＴ ＥＬ  ＥＶＡＴＥＤ ＴＥＭＰＥＲＡＴＵＲＥＳ 

Ｆｅｄ．Ｓｔｄ ＮＯ．７９１Ｃ ＭＥＴＨＯＤ ３６０３ ＳＷＥＬＬＩＮＧ ＯＦ  ＳＹＮＴＨＥＴＩＣ ＲＵＢＢＥＲＳ 

2) 仕様書 



２  

Ｋ ２２４４Ｄ 

ＤＳＰ Ｋ ２２３３  一般用作動油 

ＤＳＰ Ｋ ２２４２  航空用振動軸受グリース 

ＤＳＰ Ｋ ２２４３  航空用ギヤーグリース 

3) 法令等 

装備品等の製造設備等の認定に関する訓令（昭和５０年防衛庁訓令第４４号） 

b) 関連文書 

    ＭＩＬ－Ｇ－８１３２２Ｄ ＧＲＥＡＳＥ，ＡＩＲＣＲＡＦＴ，ＧＥＮＥＲＡＬ，ＰＵＲＰＯＳＥ ＷＩＤＥ ＴＥＭＰＥＲＡＴＵＲＥＲＡ

ＮＧＥ 

 

2  製品に関する要求 

2.1 認定 

このグリースには，装備品等の製造設備等の認定に関する訓令が適用される。 

2.2 品質  

このグリースは，適用温度範囲の広い液体潤滑剤，高融点ゲル化剤及び適当な添加剤とからなり，粒子状物質及び不純物

を含まない滑らかな均質混合物であって，付表１による試験方法で試験したとき，付表１の規定に適合しなければならない。 

 

3 品質保証 

3.1 認定検査・検査 

認定検査及び検査の検査項目並びに試験方法は，付表１によるものとする。 

なお，2.1 項の認定の規定が適用される場合の検査は，付表１の検査の欄に○印を付した項目について実施する。その他

の場合は，付表１の試験方法欄に示された検査を行うものとする。 

3.2 試料採取方法 

認定検査及び検査のための試料採取方法は，ＪＩＳ Ｋ ２２５１による。 

 

4 出荷条件 

4.1 容器  

容器は，調達要領指定書によって指定する場合を除き，ＪＩＳ Ｚ １６２０に規定する１種又は２種の２号Ｍ級のものと

する。 

4.2 外装  

外装は，調達要領指定書によって指定する場合を除き，商慣習による。 

4.3 容器の表示  

容器の表示は，ＮＤＳ Ｚ ０００１によるほか，次による。 

ａ) 陸上・海上・航空各自衛隊の標識は，“防衛省”と替えて表示する。 

b) 容器の外面塗装は，ＪＩＳ Ｋ ５５７２の２種又はＪＩＳ Ｋ ５６５１の２種２号に規定するＯＤ色７．５ Ｙ３／１

を１回塗装する。 

c) 調達要領指定書によって容器を指定した場合は，併せて表示も指定することができる。 

4.4 納入単位  

納入単位は，質量（ｋｇ）とする。 



３ 

Ｋ ２２４４Ｄ 

付表１－製品の品質 

項    目 規 定 
認定

検査
検査 試  験  方  法 

混和ちょう度 ２６５～３２０ 

○ 

○ 

ＪＩＳ Ｋ ２２２０による。 

滴点  ℃ ２３２以上 

銅板腐食   （１００ ℃，２４ ｈ） 合格 ａ） 

蒸発量 （１７７ ℃，２２ ｈ）  質量％ １２．０以下 

離油度 （１７７ ℃，２４ ｈ）  質量％ １０．０以下 

酸化安定度 

ｋＰａ 

１００ ｈ ８３以下 

５００ ｈ １７２以下 
― 

混和安定度 ２６５～３５０ 

水洗耐水度（３８ ℃，１ ｈ）  質量％ ２０以下 ｂ） 

○ 

低温トルク ｃ） 

 （－５４ ℃）ｍＮ・ｍ 

起動トルク ９８１以下 

回転トルク ９８以下 

きょう雑物 

個／ｃｍ３ 

２５～７４ μｍ １ ０００以下 

７５ μｍ以上 ０ 

ロール安定度    混和ちょう度  

（８０±３ ℃，２ ｈ） 

２６５～３５０ 
附属書Ｂによる。 

混合安定度     合格ｄ） 

― 

附属書Ｃによる。 

耐荷重能（荷重摩耗指数） ３０以上 ＡＳＴＭ Ｄ ２５９６による。 

高温潤滑性能（１７７ ℃±３ ℃） ｈ 合格 e） ＡＳＴＭ Ｄ ３３３６による。 

ゴム膨潤度  容量％ １０以下 ＤＳＰ Ｋ ２２３３の附属書Ｃによる。

f） 

耐摩耗性           ｍｍ １．３０以下 ＮＤＳ Ｋ ２７４１による。g） 

歯車摩耗    

ｍｇ／１ ０００回 

２．３ ｋｇ ２．５以下 
ＮＤＳ Ｋ ２７７５による。 

４．５ ｋｇ ３．５以下 

摩擦特性 報告 ＤＳＰ Ｋ ２２４３の附属書Ａによる。

さび止め性能 ２以下 ＤＳＰ Ｋ ２２４２の附属書Ｃによる。

振動試験 摩擦・摩耗試験 

３５ ０００サイクル 

摩耗こん幅ｍｍ 

６．４以下 附属書Ａによる。 

摩擦・酸化試験 合格 h） ＤＳＰ Ｋ ２２４２の附属書Ａによる。

貯蔵安定度（室温，１８０日） 合格ｉ) ＮＤＳ Ｋ ２７７２による。 

臭気 合格 j) ○  

色相 報告 ― ＤＳＰ Ｋ ２２４２の附属書Ｂによる。

注記 ○印は，認定検査及び検査の項目を示す。 

注 ａ）  銅板に接触した部分のグリースが変色してはならない。また，銅板の変色は，ＪＩＳ Ｋ ２５１３の箇条５（銅板

腐食標準）の１以下でなければならない。 

ｂ）  試験後のベアリング中のグリースは，均質で顕著な劣化があってはならない。 

ｃ）  運転中，空転やボールの滑りがあってはならない。また，回転トルク測定時の回転時間は，１時間とする。 



４ 

Ｋ ２２４４Ｄ 

付表１－製品の品質(続き) 

ｄ）  防衛省が支給した標準グリースと混合した場合，混和ちょう度，滴点，離油度が広温度範囲グリースの規定値内に

入っていなければならない。 

ｅ） ４００時間以上完全な潤滑状態を維持しなければならない。 

ｆ） グリースの場合についての操作は，Ｆｅｄ． Ｓｔｄ． Ｎｏ． ７９１Ｃ ＭＥＴＨＯＤ ３６０３による。 

ｇ） 試験は，荷重３９２ Ｎ，回転数１ ２００ ｒｐｍ，試験時間６０分で行い，試験後の摩耗こんの直径を測定するものとす

る。  

ｈ） ２００時間後のドラグの値が２６６．６ Ｎ以下でなければならない。 

ｉ)  貯蔵試験後の不混和ちょう度が２００以上で，混和ちょう度が，初期混和ちょう度の±３０以内である場合を合格とす

る。また，不混和ちょう度を測定した試料は，そのままかき混ぜることなく，グリース表面が空気に触れる状態にして

室温で更に貯蔵を続け通算１年間貯蔵したとき，グリースに結晶性物質の分離があってはならない。 

ｊ) 異臭，悪臭，刺激臭又は香料や遊離アルコールのにおいがあってはならない。 

 

 



５ 

Ｋ ２２４４Ｄ 

附属書 A 

（規定） 

ＯＳＣＩＬＬＡＴＩＯＮ ＴＥＳＴ 
（ＦＲＩＣＴＩＯＮ ＡＮＤ ＷＥＡＲ ＴＥＳＴ） 

A.1 Ａｐｐａｒａｔｕｓ． Ｔｈｅ ａｐｐａｒａｔｕｓ ｕｓｅｄ ｃｏｎｓｉｓｔｓ ｏｆ： 

a) Ｆａｌｅｘ Ｍｏｄｅｌ／１ Ｒｉｎｇ ａｎｄ Ｂｌｏｃｋ ｔｅｓｔ ｍａｃｈｉｎｅ ｏｒ ｅｑｕｉｖａｌｅｎｔ ｅｑｕｉｐｐｅｄ ｗｉｔｈ ａｎ ｏｓｃｉｌｌａｔｏｒｙ ｄｒｉｖｅ 

ｍｅｃｈａｎｉｓｍ， load cell transducer, and a transducer amplifier/indicator. 

b)  Ｍｅａｓｕｒｉｎｇ ｍａｇｎｉｆ ｉｅｒ ｇｌａｓｓ，ｗｉｔｈ ｍｅｔｒｉｃ  ｏｒ ｅｎｇｌｉｓｈ ｕｎｉｔ ｃａｌ ｉｂｒａｔｉｏｎ ｗｉｔｈ ａ ｐｒｅｃｉｓｉｏｎ        

ｏｆ ０．０５ｍｍ ｏｒ ｅｑｕｉｖａｌｅｎｔ． 

c) Ａｎａｌｙｔｉｃａｌ ｂａｌａｎｃｅ， ｃａｐａｂｌｅ ｏｆ ｗｅｉｇｈｉｎｇ ｔｏ ｔｈｅ ｎｅａｒｅｓｔ ０．１ｍｇ． 

 

A.2 Tｅｓｔ ｒｉｎｇ． 

The test ring shall be made of SAE ｓｔｅｅｌ ｈａｖｉｎｇ ａ Ｒｏｃｋｗｅｌｌ ｈａｒｄｎｅｓｓ ｏｆ Ｃ５８ ｔｏ Ｃ６３． Ｔｈｅ ｒｉｎｇ ｓｈａｌｌ ｈａｖｅ 

ａ ｇｒｏｕｎｄ ｆａｃｅ ８．１５±０．１２７ｍｍ ｗｉｄｅ ａｎｄ ｄｉａｍｅｔｅｒ ｏｆ ５－０．０１２７ｍｍ～５＋０．００２５ｍｍ ｈａｖｉｎｇ ａ ｅｃｃｅｎｔ

ｒｉｃｉｔｙ ｂｅｔｗｅｅｎ ｔｈｅ ｉｎｎｅｒ ａｎｄ ｏｕｔｅｒ ｓｕｒｆａｃｅ ｎｏ ｇｒｅａｔｅｒ ｔｈａｎ ０．０３８ｍｍ． Ｔｈｅ ｓｕｒｆａｃｅ ｆｉｎｉｓｈ ｒａｎｇｅ ｏｆ 

ｔｈｅ ｏｕｔｓｉｄｅ ｓｕｒｆａｃｅ ｏｆ ｔｈｅ  ｒｉｎｇ ｓｈａｌｌ ｂｅ ０．１０２ ｔｏ ０．３８１μｍ ｒｍｓ ｉｎ ｔｈｅ ｄｉｒｅｃｔｉｏｎ ｏｆ ｔｈｅ ｍｏｔｉｏｎ． 

 

A.3 Ｔｅｓｔ Ｂｌｏｃｋ． 

Ｔｈｅ ｔｅｓｔ ｂｌｏｃｋ ｓｈａｌｌ ｂｅ ｍａｄｅ ｏｆ ｃｏｐｐｅｒ ａｌｌｏｙ ｃｏｎｆｏｒｍｉｎｇ ｔｏ ＱＱ－Ｃ－４６５，Ａｌｌｏｙ ６４２ ｗｉｔｈ ｔｈｅ ｔｅ
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附属書Ｂ 

（規定） 

航空グリースロール安定度試験方法 

 

B.1 適用範囲  

この附属書は，グリースの機械的混和に対するちょう度変化を測定する方法について規定する。 

 

B.2 試験機  

ＡＳＴＭ Ｄ １８３１に規定されるロール安定度試験機及びＪＩＳ Ｋ ２２２０参考１に規定される１／２スケー

ルのグリース混和器とコーン 

 

B.3 操作 

a)  試験グリース量は８０ ｇとする。 

b)  試験温度は８０±３ ℃とし，試験開始１０分以内に規定温度８０±３ ℃になるように加熱を調整する。 

c)  試験終了後（２時間後），加熱及び駆動を停止し，３時間徐冷する。この際，徐冷のレベルを一定にするため，３時間後の

グリース温度が３０～４０ ℃になるように調整する。 

d)  徐冷後，シリンダーのふたを開き，グリースの温度を記録し，ＪＩＳ Ｋ ２２２０参考１に規定される１／２スケールの

ちょう度計を用いて２５ ℃の１／２混和ちょう度を測定する。 

 

B.4 報告  

１／２混和ちょう度を混和ちょう度に換算して報告する。 
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附属書Ｃ 

（規定） 

航空グリース混合安定性試験方法 

 

C.1 適用範囲 

この附属書は，航空グリースを混合した場合の性状変化を確認する方法について規定する。 

 

C.2 試験機 

a) ちょう度試験機 ＪＩＳ Ｋ ２２２０に規定されているちょう度試験機 

b) 滴点試験機   ＪＩＳ Ｋ ２２２０に規定されている滴点試験機 

c) 離油度試験機  ＪＩＳ Ｋ ２２２０に規定されている離油度試験方法の装置及び器具 

 

C.3 操作 

a) 試料の準備 供試グリースと標準グリースをそれぞれ同量ずつひょう（秤）量し，それを適当な容器中でガラス棒等を用いて

混合し，２５ ℃±０．５ ℃に保ったまま恒温水浴中に浸し，２５ ℃±０．５ ℃になるまで放置する。 

b) 混和ちょう度の測定 3.1 で準備した試料を用いＪＩＳ Ｋ ２２２０に従い混和ちょう度を測定する。 

c) 滴点の測定 混和ちょう度測定後の試料をＪＩＳ Ｋ ２２２０の 5.9 きょう雑物試験方法 5.9.3 に準じて脱泡し，Ｊ

ＩＳ Ｋ ２２２０に従い滴点を測定する。 

d) 離油度測定 混和ちょう度測定後の試料をＪＩＳ Ｋ ２２２０の 5.9 きょう雑物試験方法 5.9.3 2）に準じて脱泡

し，ＪＩＳ Ｋ ２２２０に従い規定条件で離油度を測定する。 

 

C.4 報告 

混和ちょう度，滴点及び離油度を報告する。 

 


