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&!主题内容与适用范围

本标准规定了机车牵引用圈柱齿轮磁粉探伤办法!

本标准适用于新制机车牵引用圆柱齿轮的表面和表面缺陷的磁粉检验!

$!引用标准

T>+7)#!磁粉探伤机

U>#’#8!机车车辆车轴磁粉探伤

!>)%,7!铁路用探伤磁技术条件

U>+###!无损检测名词术语

)!基本要求

+$#!探伤范围

+$#(#!全部齿面

+(#()!全部齿根

+(#(+!端面至齿廓的双点划线区域"见图##

+()!对探伤人员的要求

+()$#!探伤人员顺经专业技术培训$并取得受权部门发给的磁粉探伤等级资格证书者!

+()()!探伤人员必须掌握本标准所规定的内容和要求!

+(+!磁粉和磁悬液

+(+(#!磁粉应符合!>)%,7的规定!

+(+()!载液%煤油和变压器油的混合液$其运动粘度应符合!>#’#8的规定!

+(+(+!磁悬液浓度$用梨形沉淀管测定$沉淀+%分钟$其沉淀量为%(7!)(*3Z&Z%%3#!

+(,!探伤设备

+$,(#!磁粉探伤设备!应符合T>+7)#磁粉探伤机标准的规定!

+(,()!探伤设备应定期检修$磁化电流表应定期校验$设备的检修和校验应由有关部门负责进行!

+(*!探伤前齿轮须经外观检查合格并清洗干净$不得有影响磁粉积聚的物质!

*!系统性能的综合灵敏度检验

系统性能的综合灵敏度运用#*&*%4型标准试片定期检验$并记录保存检验结果!

#!磁化方式

采用连续法或剩磁法!

%!磁化范围

’(#!周向磁化

’(#(#!通电法或穿棒法"非偏置#



!!!!!!!!@$ :9+)%
!’"##""""""""""""""""""""""""""""

式中$:"""磁场强度!4%3#

9"""齿轮受检部位的直径!3#

@"""电流!4#

磁场强 度 = 值 由 >"""= 曲 线 的 对 应 关 系 查 得!见 图)&图+#’)%"Q5G5R的 = 值.!.4%3(

,)"Q5R的 =值.!.4%3’

’(#()!偏置穿棒法按下述公式计算磁化电流

!!!!!!!@$)#7: !’")#""""""""""""""""""""""""""""

式中$:"""磁场强度!4%3#

7"""穿棒中心至齿顶距离!3#

@"""电流!4#

’()!纵向磁化

’()(#!线圈法!将齿轮置于通电线圈内(使齿轮纵向磁化(剩磁法线圈的磁动势026#%%%%!##%%%安

匝(连续法是剩磁法的#%+’

’()()!磁轭法

磁轭间距为#%%33时(提升力为+)!+,2(按!>#’#8中的附录4试验’

’(+!复合磁化!用两个互成#)%V的交叉线圈(对齿轮沿圆周分六段用连续法磁化检查’

7!磁粉探伤过程中遇到疑难磁痕时!可用其它方法综合辩认"

&!齿轮探伤结束并认定合格后!应作剩磁检查!若剩磁超过*c#%?,!!须作退磁处理"

’!探伤记录

8(#!记录应包括下列内容

;(齿轮名称&型号和齿轮号’!@(探伤设备&探 伤 方 法&探 伤 系 统 综 合 灵 敏 度&磁 化 电 流 或 安 匝 或 提 升

力’!A(缺陷性质&位置&大小和数量’!B(探伤日期&探伤者签字’

8()!根据记录数据(按!>%!)),7机车牵引齿轮磁粉探伤验收条件作出判断’对合格的齿轮应刻印合

格标记(对不合格齿轮应作出返修或报废标记’

8(+!探伤记录应保存一个厂修期’

图#
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图)!)%"Q5G5R钢8)*<渗碳!&,*<油淬!)#%<回火!=:"*&!’,

图+!,)"Q5R
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