
中华人民共和国铁道部部标准

!J"!+%%%型客货车轮

轴荧光磁粉探伤技术条件

4"$-**!&’(’

&!主题内容与适用范围

本标准规定了使用!J"!+%%%型荧光磁粉探伤机对铁路客货车轮轴进行探伤检查时的基本要求"

本标准适用于!J"!+%%%型荧光磁粉探伤机对铁路客货车轮轴进行探伤"

$!引用标准

T>+7)#!磁粉探伤机标准

!>#’#8!机车车辆车轴磁粉探伤

)!荧光磁粉探伤条件

+$#!对探伤环境要求

+(#(#!海拔不超过#%%%3"

+$#$)!环境温度#!,%<"

+(#(+!空气相对湿度不大于&*-"

+(#$,!工作场地应无大量尘埃及易腐蚀性气体"

+$#$*!探伤应在暗室内进行"

+$#$’!送检车轴的最低温度应高#<"

+$)!轮轴探伤前的处理

+()(#!受检表面必须除掉污垢#油脂#锈蚀#氧化皮#焊渣#浮尘#飞溅物$露出基本金属表面"

+()$)!轴端面必须处理干净$并保证与磁头密贴"

*!荧光磁粉探伤技术要求

,$#!磁化规范%采用交?直流联合磁化"

,(#(#!联合磁化利用周向和纵向磁化装置同时对车轴进行磁化"交?直流电流匹配一般为交流7%%!

#%%%4$直流+$,!,4"

,(#()!周向磁化电流一般可按下式计算%

@$#:9

!!式中%@!!!电流强度$4&

:!!!磁场强度$4’3(一般 =值在)$**c#%+!+$#&c#%+4’3)&

9!!!工件直径$3"

,(#(+!退磁电流%直流退磁采用反磁法$电流值为*%=X$电压变化一般不应超过额定电压的9#%-$否

则应对纵向磁化与退磁部分采取稳压措施"

,(#$,!荧光磁粉探伤应使用波长为+)%!,%%c#%?83的紫外线灯"



,$#$*!被检轮轴转速为’Q!3DG"

,()!对荧光磁粉的要求

,()(#!磁粉的磁性#荧光磁粉探伤时磁粉应具有 高 导 磁 性$低 矫 顽 力$用 磁 性 称 量 仪 测 定$其 磁 性 称 量

值在7!#%M之间"

,$)$)!磁粉的粒度#磁粉粒度不应超过*%$$平均粒度*!#%$"

,()$+!磁粉的成分%黑色磁粉的kC+E, 含量应大于8*-"

,$)$,!荧光磁粉不应有剥离现象"

,$+!对荧光磁悬液的要求

,$+(#!磁悬液是由磁粉和液体介质配制而成"液体介质包括油和水"

,(+()!液体介质应具有挥发性低$化学稳定性好$闪点高$渗透性强$容易清洗和对零件无腐蚀$对人体

无损害等特点"

,(+(+!用水介质配制磁悬液时$应先将分散剂与磁粉混合$调成稀糊状后再加入全部介质搅拌均匀$并

加适量消泡剂$磁悬液不应有剥离&漂浮现象"

,(+(,!液体介质用油时$油的运动粘度在)%<时$应 为#%!)%c#%?’3)![$其 它 性 能 应 符 合 该 油 的 技

术标准"

,(+(*!荧光磁悬液以水为介质时a=值应为7!8"

,(+(’!磁悬液内的磁粉含量一般为%(,!%(’M!I"

,(+$7!使用中磁悬液磁粉浓度的测定$采用梨形离心管的沉淀体积来表示"

,(+(&!磁悬液在使用过程中$应调整&补充和定期更换$并要检查磁悬液的浓度$油的粘度$水磁悬液的

a=值和缺陷的显现程度’用标准4型试片测试(

,$,!荧光磁粉探伤操作要求

,(,(#!探伤操作人员应经磁粉探伤培训班培训$并要取得国家无损检测学会磁粉探伤&级及以上资格

者"

,(,()!探伤操作人员必须掌握本标准所规定的内容及要求"

,(,(+!开工前须校验设备的状态及灵敏度$其灵敏度采用40;型#*!*%$标准试片贴于轴的中部$确认

显示清晰后方可使用"

,(,(,!探伤操作#先把预处理好的轮轴送入规 定 位 置$驱 动 轮 对 旋 转 并 向 轴 身 表 面 喷 磁 悬 液"确 认 磁

悬液在轮轴全部表面上均匀附着后通电磁化$退磁检查"

,$*!磁痕分析

,(*(#!在荧光磁粉探伤中$磁粉聚集图象是缺陷判断的依据"常遇到的缺陷有裂纹&发纹&夹杂&白点&

折迭等"其磁粉聚集特征如下#

;$!裂纹的磁痕特征一般为锯齿形$两端成尖角状$磁粉聚集的图象不很规则$清晰$密集"

@$!发纹的磁痕呈直的或微弯的细线$磁粉聚集图象呈细长&平直"

A$!夹杂的磁痕呈点状或线状$线状为顺金属流向方向"端头无尖峰$磁粉聚集比较清晰"

B$!白点的磁痕以单独或聚集分布的弯曲线’或锯齿状(呈现出来$缺陷较短$大部分都有清晰的磁粉沉

淀"

C(!折迭处磁痕是连续的直线$磁粉聚集的图象较裂纹宽$边缘规整&平滑"

,(*()!伪显示的磁痕特征为绝大部分的磁粉聚 集 图 象 都 比 较 散 乱$再 充 磁 检 查 时 一 般 复 现 状 况 不 好$

甚至完全不复现"
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#!验收

*$#!轮轴必须做剩磁检查!退磁程度可用剩磁检查仪或磁强计测定!其剩磁不应超过7c#%?,!"7T/#$

*()!轮轴各部位均不允许存在横向裂纹$

*(+!轮轴各部圆弧上有纵向发纹或开口裂纹时 均 需 旋 除!在 轴 颈!防 尘 板 座 及 轮 座 的 表 面 上 允 许 存 在

纵向发纹!其聚粉长度在)*33以内的各不得超过*条!同一断面上不得超过+条!纵向发纹长度超过)*33
或有开口裂纹时均需旋除!对其长度不超过,33的纵向发纹可不计算在内$

*(,!轴身上的纵裂纹在同一断 面 上 不 超 过+条 时 需 铲 除!超 过 时 需 旋 除$铲 修 和 旋 修 应 符 合 下 列 要

求%

;!铲槽深不超过#33时不计条数和长度%

@!铲槽长度在#%%33以内!其铲槽深度&毛坯轴轴身不超过’33!旋铣时其深度不超过+33均 不 计

条数及长度$

A!因毛坯轴轴身表面凹凸不平!如在凸出部位的铲槽深度超过#33至’33时!允许用砂轮打磨处理$

符合规定限度者可不用旋削$

%!记录

’(#!车轴型号’轴号’制造厂代号’组装日期及厂"段#代号$

’()!探伤方法!系统综合灵敏度!磁化电流规范$

’$+!查出缺陷性质大小’数最及分布情况$

’$,!处理意见$

’(*!探伤日记’责任者$
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