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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
badania metoda magnetyczno-proszkowsg czopoOw
watow korbowych lokomotyw spalinowych w cza-
sie napraw okresowych oraz okreslanie ich przy-
datnosci do dalszej eksploatacji na podstawie po-
lozenia, wielkosci i rodzaju wykrytych wad.

1.2. Zakres stosowania normy. Norme nalezy
stosowa¢ przy badaniach metodag magnetyczno-
-proszkowsg waldéw korbowych w eksploatowa-
nych spalinowych silnikach trakcyjnych. Postano-
wienia niniejszej normy nalezy stosowac¢ przy
doborze warunkéw badania oraz przy ocenie, na
podstawie otrzymanych wynikow badania, przydat-
nosci zbadanych watéow do dalszej eksploatacji.

1.3. Okreslenia — wg BN-76/0601-01, BN-75/
0601-08, BN-74/1054-01 .

2. BADANIA

2.1. Aparatura do badan

-2.1.1. Defektoskop magnetyczny, na ktorym
mozna uzyska¢ do magnesowania przedmiotow
badanych prad elektryczny o natezeniu 4500 -~
5000 A oraz pole magnesujgce elektromagnesu
o natezeniu 8000 A/m. Defektoskop powinien by¢
wyposazony w urzgdzenia pozwalajgce na zmiang
kierunku pradu statego zasilajgcego elektiromag-

nes, mierniki elektryczne wskazujace natezenia

pragdow elektrycznych oraz w metryke. Defekto-
skop powinien mie¢ urzgdzenia pozwalajgce na

polewanie przedmiotu badanego regulowanym:

strumieniem zawiesiny magnetyczne;j.

2.1.2. Elektrody defektoskopu powinny by¢ wy-
posazone w koncowki (rys. 1) zezwalajgce na
swobodne oparcie na nich watu.

2.1.3. Wzorce poréwnawcze w postaci waléow
z wadami naturalnymi wykrywanymi w Scisle
oikre-élomyicﬁ warunkach badania. Wzorzec powi-
nien mie¢ metryke badania zawierajgca obrazy

wykrywanych wad widocznych na fotografii lub

rysunku technicznym.

Koncawka
/ elextroay
‘ /]
Aglownik
“__*_‘\ ¢200
—T :
~ 's
; ~ A
: s /, 1 \\\
Z| & \‘\\
= 100100 x10 )
100 | T
;_‘,_-'J_E‘g,,w S

(BN-79/1054-02-1%

Rys. 1

2.2. Przygotowanie do badan

2.2.1. Sprawdzenie zawiesiny magnetycznej.
Sprawdzenie czulo$ci zawiesiny magnetycznej na-
lezy wykona¢ wg BN-76/0601-01 p. 5 zalgcznika.

Sprawdzenie stabilnosci zawiesiny magnetycz-
nej nalezy wykona¢ wg BN-76/0601-01 p. 6 za-
tacznika.

2.2.2. Sprawdzenie prawidlowo$ci wskazan de-
fektoskopu. Sprawdzenie nalezy przeprowadzi¢
przed rozpoczeciem pracy i po mapelnieniu defe-
ktoskopu zawiesing magnetyczng oraz przy wy-
stagpieniu jakichkolwiek niedokladnosci w normal-
nym dzialaniu, np. przy braku wskazah na ampe-
romierzu.

2.2.3. Rozmagnesowanie wzorca poréwnawcze-
go. Rozmagnesowanie 1 badania nalezy przepro-
wadzi¢ stosujac warunki ustalone przy opracowa-
niu wzorca i podane w metryce wzorca. Jesli
uzyskane skupienia proszku na wzorcu porow-
nawczym sg zgodne z obrazami wad wzorca po-
danymi w metryce nalezy przyja¢, ze aparat jest
sprawny i zawiesina jest dobra. :

W przypadku niezgodnosci skupien proszku na
wzorcu z fotografig nalezy przerwaé prace apa-
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ratu, usungé przyczyne wadliwego wskazywania
oraz sprawdzi¢ aparat i zawiesine. ‘_

Wyniki kontroli defektoskopu i zawiesiny na-
lezy zapisa¢ w dzienniku wg zalgcznika 1.

2.2.4. Przygotowanie przedmiotu. Badaniom de-
fektoskopowym poddaje sie¢ waly, na ktorych nie
wystepuja wady widoczne golym okiem oraz waly
nie wykazujgce uszkodzen mechanicznych.

Z powierzchni badanych czopoéw nalezy usung¢
tluszez 1 kurz za pomocg czysciwa. Czopy powin-
ny mie¢ powierzchnie suchg, czystg i z metalicz-
nym potyskiem. \

2.2.5. Przygotowanie stanowiska pracy. Stano-
wisko defektoskiopowe powinno by¢ wyposazone
W

— os$wietlenie umozliwiajace obserwacje przed-
miotu badanego, w $wietle rozproszonym, '

— cewki do odmagnesowywania lub inne urzg-
dzenia przeznaczone do tego celu,

— podnosnik lub inne urzgdzenie o nosnosci
2 t, ,

— wizorzec porownaweczy w postaci walu z wa-
dami naturalnymi, |

— pedzel i farbe.

2.3. Warunki przeciwpozarowe, bezpieczenstwa
i higieny pracy. Jezeli do badania stosuje sie za-
wiesine magnetyczng naftowio-olejowg wg BN-76/
0601-01 p. 2.2, stanowisko defektoskopowe nalezy
oznakowa¢ stosujgc hasta ostrzegawcze zabrania-
jace zblizanie sie z otwartym ogniem na odleg-
tos§¢ mniejszg niz 10 m oraz powinno by¢ zaopa-
trzone w Srodki przeciwpozarowe.

Defektoskop powinien by¢ ustawiony w miejscu
oddalonym od pieca, otwartego ognia lub plo-
mienia. |

Jezeli defektoskop znajduje sie w pomieszcze-
niu zamknietym, nalezy zapewnié wentylacje po-
zwalajagca ma szesciokrotng wymiane powietrza
w ciggu godziny.-

Stosowanie zawiesiny jak réwniez urzgdzen de-
fektoskopowych powinno byé¢ zgodne z instruk-

Koncowka
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Linte pola

cjami wytworcy. W przypadku wykorzystywania
do badan $wiatlta ultrafioletowego, wykonujacy
badania powinien by¢ wyposazony w okulary za-
bezpieczajace go przed pmmiem:i‘ajini Swiatta, a ob-
serwacja powinna zapewnia¢ mu takie warunki
pracy, aby $wiatto ultrafioletowe nie bylo skie-
rowane na jego OCzZy.

2.4. Cel i opis badania. Badanie ma na celu
wykrycie wad na powierzchni czopow watow kor-
bowych. Badanie sklada sie 2z nastepujacych
czynnosci:

Czynno$¢ a. Magnesowanie walu przez prze-
plyw pradu elekirycznego (wykrywanie wad pod-
luznych). Wat nalezy zamocowaé¢ w uchwytach
defektoskopu tak, aby powierzchnie stykowe scisle
przylegaly do siebie.

Jezeli powierzchnie elektrod nie s réwmnolegie
i nie przylegajg SciSle do powierzchni czotowych

‘walu, nalezy umiesci¢ podkladki miedzy uchwy-

tami defektoskopu i watem (rys. 2).

Podkladki powinny by¢ wykonane z blachy me-
talowej miekkiej (olowianej lub cynowej).

Zamocowanie walu powinno by¢ tak silne, aby
w czasie przeplywu pradu nie wystepowato
iskrzenie.

Nastepnie nalezy wilaczyt krgzenie zawiesiny
co najmniej na 2 min przed polewaniem przed-

- miotu badanego oraz pragd magnesujacy i obser-

wowac¢ wskazania amperomierza. Amperomierz po-

winien wskazywa¢ natezenie pradu okoto 5000 A.
Nastepnie nalezy wylaczy¢ prad po okolo 1 min
i pokry¢ badany wal wolnym strumieniem za-
wiesiny magnetycznej oraz przeprowadzi¢ bada-
nia jak w czynnosci c.

Czynno§é b. Magnesowanie watu w polu elek-
tromagnesu (wykrywanie wad poprzecznych). Wat
nalezy zamocowa¢ w uchwytach defektoskopu
w sposéb jak ma rys. 3. Niemagnetyczne podkiad-
ki stosowane w czynnoSci a nalezy usung¢.
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. Rys. 3

Diugi wat mozna magnesowaé odcinkami, wow-
czas nalezy opiera¢ go na nabiegunnikach w spo-
so6b pokazany na rys. 4.
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Nastepnie mnalezy wilaczy¢ krazenie zawiesiny
magnetycznej co najmniej na 2 min przed pole-
waniem i wigczy¢ prad zasilajacy elektromagnes,
aby linie indukcji magnetycznej przechodzily
przez wal (rys. 3). Wszystkie wady, ktore sg
prostopadle do osi walu, wytworza wtedy pole
zaburzone, ktére ujawni sie na powierzchni po
naniesieniu proszku magnetycznego zawartego
w zawiesinie. Natezenie pola magnetycznego po-
winno wynosi¢ okolo 8000 A/m, a czas magneso-
wania okolo 1 min.

W przypadku magnesowania walu odcinkami,
nalezy magnesowa¢ nastepny odcinek po zbada-
niu i odmagnesowaniu odcinka poprzedniego.

Czynnos¢ c. Obserwacja namagnesowanego walu.
Po wylgczeniu pola magnetycznego nalezy polaé
calg powierzchnie walu slabym strumieniem za-
wiesiny magnetycznej. W przypadku magnesowa-
nia odcinkami (czynnos¢ b) polewa sie czes¢ walu
znajdujacg sie miedzy biegunami elektromagnesu.
Po uplywie co najmniej 1 min od zwilzenia za-
wiesing nalezy przeprowadzi¢ obserwacje wzro-

kowg powierzchni wszystkich czopéw wyszukujgc
miejsca za skupionym proszkiem magnetycznym
w postaci cienkich czarnych linii.

W przypadkach watpliwych mnalezy skupmny
proszek zetrze¢,  ponownie namagnesowaé od-
cinek walu i pola¢ zawiesing. Ponowne po-
jawienie sie w tym samym miejscu skupienia
proszku jest dowodem istnienia rzeczywistej przy-
czyny rozpraszania strumienia magnetycznego.

Po przeprowadzeniu obserwacji nalezy obroécic
wal o 180° i ponowié obserwacje. Zauwazone
wady nalezy oznaczyé¢ trwale przez obrysowanie
ich barwng kredka lub farbag za pomocg pedzla,
a nastepnie nanie$¢ na rysunek walu wielkos¢
wady, charakter i miejsce jej polozenia. Przy
obserwacji malych skupien proszku nalezy stoso-
wa¢ lupe o powiekszeniu 3 =+ 5X.

Czynnos¢ d. Odmagnesowywanie. Kazdy odci-
nek watu badanego odcinkami i caly wal nalezy
odmagnesowa¢ po zbadaniu. Odmagnesowywanie
przeprowadza sie wg BN-75/0601-08.

Nastepnie nalezy sprawdzi¢ stan odmagneso-
‘wania.

Stan odmagnesowania sprawdza sie przez zwil-
zanie zawiesing magnetyczng waldow wadliwych
i odmagnesowywanych. Proszek nie powinien.
osiada¢ w miejscach wadliwych, przy zblizaniu
do jednego z koncow walu drobnych przedmio-
tow wykonanych ze stali niskoweglowej (np. spi-
naczy biurowych), przedmioty nie powinny byc¢
przyciggane przez wal odmagnesowany.

Jezeli zbadany wat nie podlega dalszej mecha-
nicznej obrobce, naleZy powierzchnie jego my¢
denaturatem i zakonserwowaé przed oddaniem
do magazynu.

2.5. Ocena wynikéw badan. Waly, na ktorych
nie zaobserwowano skupien proszku nalezy uzna¢
za dobre.
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Skupien proszku o dlugosci do 1 mm, lezacych
w odleglosci wiekszej niz 2 mm od siebie, nalezy
nie uwzglednia¢ przy ocenie.

Skupienia o dlugosci do 1 mm, lezace w odleg-
losci od siebie mniejszej niz 2 mm, nalezy uznac
za jedng wlosowine o diugosci réwnej sumie diu-
gosci tych skupien lgcznie z odlegloscig zawarta
miedzy nimi.

Waly, na ktérych wystepujg wlosowiny, wtra-
cenia niemetaliczne o dopuszczalnych dlugosciach
podanych na rys. 5 oraz w tablicy nalezy uznaéc
za dobre. |

Niekorzystne usytuowanie wad na przejsciu
z czopa na ramie przedstawiono na rys. 6 i 7.

Polozenie tych wad dyskwalifikuje wal zgodnie
z danymi podanymi na rys. 3 i w tablicy. Waly,
na ktérych wystepujg wirgcenia niemetaliczne
i wlosowiny w iloéciach i o dlugosciach wiekszych
niz podane w tablicy oraz pekmniecia hartownicze,
pekniecia szlifierskie, pekniecia zmeczeniowe
i zakucia — uznaje sie jako wadliwe.

Waly te nalezy oznaczy¢ farbg obrysowujac
wade. Barwe farby ustala technolog zakladu.

Lzop Korbowy

- - Caltkowita dopuszczalna . iy i .
?noé)ﬁssffnz;faa dlugosé w%os_owdm W mm Suma Za&“ﬁf EYSECZEN
Miejsce polozenia wady dlugosé na powierzchni 7
- wlosowiny we | - .
| mm czopa 1w na czople
i ramienia waiy lub rarn'iue-%iu na. wale
1 : 2 | 3 4 5 6
Czop gléwny  d < 150 mm 0,15d | 1 =0,15d 1= 0,30d1)
d > 150 mm 0,05d s = 0,03d s = 0,03d
h = 0,02d h = 0,02d
Czop korbowy d < 150 mm 0,15d | 0,20d 0,70d
d > 150 mm 0,05d
|
Ramie powierzchnia A 2) | 0,05d ;
| T max 4
; = max 2
ki ' 0,02 : ‘ ‘ : ni -
| sektor B | ,02d | 0,05d 0,10d zamieczyszezenia zzanuf_'czysz
| | i ( czenia
Przejscie sektor C -~ o002d | 0024 0,05d
Z ¢zopa na S __E I
ramie sektor D | wady niedopuszczalne
| B niedopuszczalne
| Powierzchnia pierscieniowa na ;
czopie o szerokosci roOwnej i wady niedopuszczalne
$rednicy otworu olejowego |
1) | — dlugosé, s — szerokosé, h — glebokose.
2) A — powierzchnia ramienia poza sektorami B, C i D:
B - I/Q(D’
C, D — powierzchnia pierscieniowa o0 szerokosci réwnej promieniowi przejscia czopa
W ramie,

Otwor olejewy

i

[SN-T7571054-02-5]
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Rys. 6

Rodzaje wad, wielko$¢ i miejsca ich wystepo-
wania nalezy poda¢ w Kkarcie technologicznej
walu, jak rowniez w dzienniku pracy defektosko-
pu (zalgcznik 2).

Wilosowiny o diugosci ponad 4mm mozna usung¢

przez szlifowanie i polerowanie. Miejsce zaczysz-
czenia powinno by¢ sprawdzone przez badanie de-
fektoskopowe. Krawedzie zaczyszczen nalezy
zeszlifowac¢ lagodnym lukiem.

Niedopuszczalne jest usuwanie wad na powierz-
chni przejscia czopa w rami¢ oraz na powierzchni
czopa przy otworze olejowym (tablica i rys. 3).

Rys. 7

2.6. Dokumentacja badan. Kazdy wal, na kto-
rym wykryto wady nalezy opisa¢ w protokole
badania. .

Protoko6! powinien zawierac:

— nr wailuy,

— date badania,

— warunki badania (metode badania, natezenie
pradu itp.), |

— wyniki badania w postaci zalaczonego rysun-
ku i fotografie lub rysunek wykrytych wad ze
wskazaniem miejsca ich wystepowania.

KONIEC
Informacje dodatkowe
ZAELACZNIK 1
DZIENNIK
PRACY DEFEKTOSKOPU I JAKOSCI ZAWIESINY MAGNETYCZNEJ
Uwagi o zgodnosci Wskazania Podjeta decyzja
I Data i godz zdjecia wzorcowego | - rromelr o~ Jakosé w przypadku stwier- Podpis
p- badania ze skupieniem proszku | mpe A i zawiesiny dzenia niezgodnosci kontrolera
na wzorcu ST wskazania
1 2 3 4 5 6 B 7
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- 2. Normy zwiazane

BN-76/0601-01 Badania nieniszczgce. Defektoskopia mag-
netyczno-proszkowa. Proszki 1 zawiesiny magnetyczne

BN-75/0601-08 Badania nieniszczace. Defektoskopia ma-
gnetyczno-proszkowa. Wytyczne badania

BN-74/1054-01 Badania nieniszczgce metodami elektro-
magnetycznymi. Techniki wzbudzania pola magne-
tycznego
3. Normy zagraniczne

Indie I.S.: 4901-1968 Codo of practice for magnetic par-
tiele flaw detection of stecl crankahaft forgings

6 Zalgcznik 2 do BN-79/1054-02
ZALACZNIK 2
DZIENNIK
REJESTRACJI WYNIKOW PRACY NA DEFEKTOSKOPIE
T . Liczba czesci
Nazwa i nr Typ i nr Wielkos¢ i rodza] ~ T T | Podpis o
Lp.| Data - gl wady i jej | Uwagi
czesci silnika o8 Y kontrolera
polozenie , zabrako-
zhadanych
wanych
1 2 3 4 5 6 7 8 : 9 "
INFORMACJE DODATKOWE
1. Instytucja opracowujaca norme — Centralny O$ro- USA ASTM A 456-71 Standard S;pecdﬂication for magne-

tic partiele inspection of large crankahaft forgings
ASTM A 275-77 'Standard methec for magnetic par-
tiele examinatien of stecl forgings
ASTM E 138-63/1976 Standard method for wet ma-
gnetic partiele inspection
Anglia BS 4080 :1966. Methode for non-destructive tes-
ting of steel castings , ‘
BS 4124 Non-destructive testing of steel forgings. Part
2:1968 Magnetic particle flaw defection
4. Autorzy projektu normy — doc. mgr Czestaw Sibka,
mgr inz. Roman Bawolski — Centralny O$rodek Badan
i Rozwoju Techniki Kolejnictwa, Warszawa.



