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铁路机车车辆滚动轴承零件磁粉探伤规程
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(#主题内容与适用范围

本标准规定了铁路机车和车辆用的滚动轴承!以下简称U铁路轴承U"零件磁粉探伤方法#磁化规范#探伤

程序和验收规则$

本标准适用于用铁磁材料制成的铁路轴承零件表面及近表面裂纹和其他缺陷的磁粉探伤检查$其他民

用轴承零件亦可参照执行$

*#引用标准

7-#1../##无损检测人员技术资格鉴定规则

7-#’2(# 磁粉探伤机

7-#(/’$ 变压器油

7-#(/’ 灯用煤油

,-#’### 无损检测名词术语

F-%L#2( 航空零件磁粉探伤说明书

/# 一般规定

’%##根据铁路机车和客#货车车辆滚动轴承的技术条件要求&铁路轴承零件!套圈和滚子"均应进行百

分之百的磁粉探伤$探伤后的零件应符合本规程验收规则的要求$

’%(# 铁路轴承零件全部采用湿法进行磁粉探伤$

’%’# 根据被检查零件的具体情况&可采用连续法或剩磁法进行磁粉探伤&首先选连续法$

’%.# 根据被检查零件的具体情况&可采用荧光磁粉法或非荧光磁粉法进行磁粉探伤&首先选荧光磁粉

法$

’%/#磁粉探伤应在易于产生缺陷的加工工序!如热处理#磨削和冷#热形变加工等"之后和成品零件进

行检查&但对要表面磷化处理的轴承套圈&应在磷化处理前进行探伤检查$

$#探伤人员

.%#所有从事磁粉探伤的操作人员&必须经专业技术培训&并取得7-1../中规定的磁粉探伤1级或1
级以上无损检测人员技术资格证书&方可进行磁粉探伤操作$

.%(磁 粉 探 伤 人 员 应 具 有 良 好 的 视 力&经 矫 正 或 未 经 矫 正 的 视 力 应 在/%&以 上!按 标 准 对 数 视 力 表 检

查"$近距离视力按,+ICI=#号视力表检查&近距离视力应在#%&以上&色盲患者不得从事磁粉探伤工作$

%# 探伤设备

/%## 所有磁粉探伤机及其 装 置 应 符 合 7-’2(#的 规 定$轴 承 零 件 磁 粉 探 伤 一 般 采 用 交 流 磁 粉 探 伤

机$

/%(# 用剩磁法进行磁粉探伤时&交流磁粉探伤机应配备断电相位控制器&以保证零件磁化后有足够而
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稳定的剩磁!否则"交流磁粉探伤机不得用剩磁法检查铁路轴承!

/%’#磁粉探伤机应安装在远离热源和火源#具有专用电源#通风良好的场所!

/%.# 轴承零件用的退磁机或退磁装置 允 许 单 独 安 装"安 装 方 向 应 使 退 磁 机 产 生 的 磁 场 方 向 垂 直 于 地

磁场!

/%/# 用荧光磁粉检查时"探伤机应配备波长’(&!.&&A5的紫外线灯$黑光灯%"距灯.&&55处紫外线

辐照度不得低于4&&!#&&&$K&S5("检查区域 应 遮 黑"周 围 的 白 光 照 度 不 得 超 过#&Jh"用 非 荧 光 磁 粉 检 查

时"检查区域的白光照度"应不低于/&&Jh!

+# 磁粉

$%## 非荧光磁粉一般为黑色的YI’;. 和红褐色的=0YI(;’"以及其他颜色的磁粉!荧光磁粉是以磁

性氧化铁粉#工业纯铁粉或羰基铁粉 等 为 核 心"外 包 以 荧 光 染 料 的 颗 粒!荧 光 磁 粉 在 紫 外 线 照 射 下 亮 度 要

高"最好呈黄绿色!

$%(# 磁粉应具有高导磁率#低矫顽力和低剩磁!非荧光磁粉用磁性称量法称出的磁粉质量不得少于2

C"荧光磁粉不得少于$C!

$%’#磁粉在分散剂中应具有良好的悬浮性和分散性!磁粉应 能 通 过 小 于$’$5的 筛 孔!用 酒 精 沉 淀

法检验磁粉粒度时"磁粉液柱的高度不得低于#4&55!

,#磁悬液

2%## 磁悬液浓度用每升液体中所含磁粉的克数表示!磁悬液浓度规定如下’

非荧光磁粉#/!’&C&e荧光磁粉#!/C&e

2%(#油磁悬液

2%(%##轴承零件用非荧光磁粉探伤时"规定用变 压 器 油 与 煤 油 的 混 合 液 作 为 分 散 剂$载 液%"变 压 器 油

与煤油的比例应为#Z#!#Z’"变压器油和煤油分别符合7-(/’$与7-(/’的技术要求!

2%(%(#轴承零件用荧光磁粉探伤时"应采用基本不发荧光的无味煤油作为分散剂!

2%(%’#油磁悬液配制时"应将称量好的油取出少量与磁粉均匀混合"使磁粉全部润湿"搅拌成糊状!然

后"边搅拌边加入其余的油"使其充分混合均匀!

2%’#水磁悬液

2%’%##添加各种处理剂后的水分散剂应具有 良 好 的 润 湿 性#防 锈 性#消 泡 性#分 散 性 和 稳 定 性"并 应 基

本不发荧光"其酸碱度!F值不得大于#&%/!

2%’%(#非荧光磁粉探伤时"可用下述配方配制水磁悬液’

#&&号浓乳####&C
三乙醇胺 /C
亚硝酸钠 /C
消泡剂 &%/!#C
磁粉 #/!’&C
水 #e
配制时"先将浓乳加入到#e/&6的温水中"搅拌至完全溶解"再加入亚硝酸钠#三乙醇胺和消泡剂"加入

每一种成分后都要充分搅拌均匀!加磁粉时"先取少 量 分 散 剂 与 磁 粉 混 合"使 磁 粉 全 部 润 湿"然 后 加 入 其 余

的分散剂!

2%’%’# 若采用国产9<0(型荧光磁粉探伤时"可采用9Y型磁粉分散剂"或采用下述配方配制水磁悬

液’

/$.#



乳化剂!,Y<"####/C
亚硝酸钠 #/C

(4号消泡剂 &%/!#C
磁粉 #!/C
水 #e
配制时#将乳化剂和消泡剂搅拌均匀#并按比例加足水#成为水分散剂$用少量水分散剂与磁粉和匀#再

加入余量的水分散剂#最后加亚硝酸钠$

2%.# 其他配方配制的磁悬液

允许用其他配方配制磁悬液#但其性能应满足要求#并用自然缺陷或具有人工缺陷的试件!块"进行探伤

检查#缺陷磁痕显示清晰#方可使用$

-#探伤操作程序

4%## 操作程序

4%#%## 连续法探伤时的主要操作程序如下%

+%清洗$清洗零件表面和其他表面&G%磁化$应先将零件同磁悬液均匀润湿#然后通电#!’R#与此同

时#浇注磁悬液$停止浇注后再通电数次#每次&%/!#R$应 注 意#磁 化 结 束 时 形 成 的 磁 痕 不 能 被 流 动 着 的

磁悬液冲刷掉&S%观察和检查$观察和检查可在磁化时进行#也可在磁化后进行&N%退磁&I%零件的清洗和

防锈&W%探伤结果的记录$

4%#%(# 剩磁法的操作程序与连续法大体相同#区别在于%

+%磁化$瞬时通电#交流电磁化时间为&%/!#R&冲击电流磁化时间为&%&#R&

G%施加磁悬液$磁化后才能往零件上浇注磁悬 液#一 般 浇 注(!’遍#或 将 零 件 浸 入 搅 拌 均 匀 的 磁 悬

液中约#&!’&R#然后缓慢取出#静置#!(5>A#最后进行观察和检查$

4%(#操作时注意事项

4%(%## 零件夹持在探伤机磁化夹头之间时#夹持力要适当#不允许零件产生变形$

4%(%(# 用直接通电法磁化零件时#接触要良好#磁化电流不宜过大#最好采用连续法#以免烧伤零件$

4%(%’# 用剩磁法探伤时#从磁化后到磁痕观察结束之前#零件之间不得相互 碰 撞’摩 擦 或 与 其 他 铁 磁

物体接触#以免出现不相干磁痕00磁写$

)#磁化技术

1%##磁化方向

当缺陷方向与磁通方向垂直时#缺陷显示的灵敏度 最 高&当 缺 陷 方 向 与 磁 通 方 向 平 行 时#缺 陷 可 能 显 示

不出来$因此#要检查出各个方向的缺陷#避免漏检$轴承零件至少要进行周向和纵向两个方向的磁化或者

进行多向磁化!复合磁化"$

1%(#磁化方法

1%(%## 穿棒法

磁化电流通过穿入零件孔内的导体!芯棒"#在零 件 内 产 生 周 向 磁 场 的 方 法$这 种 方 法 能 发 现 轴 承 套 圈

内外表面的轴向缺陷和两端面的径向缺陷$

1%(%#%## 一般情况下#应设计专用夹具#使导体位于零件中心位置上#以得 到 相 对 于 零 件 中 心 线 为 轴

线的同心圆磁场$

1%(%#%(# 零件直径较大#探伤机 磁 化 电 流 不 足 时#允 许 导 体 偏 置!偏 置 芯 棒 法"$偏 置 磁 化 时#沿 圆 周

的有效磁化距离约为导体直径的.倍#因此#检查时要多次转动零件#保证相邻检查区域有#&:的 重 迭$采

$$.#



用连续法时!每次转动零件后!均需进行检查"

1%(%#%’#穿棒法磁化时!允许多个零件同时穿在导体上一次磁化!但要注意!零件之间要留有适当 间

隔!位于导体两端的零件距探伤机夹头至少留有#/55的距离"

1%(%(# 直接通电法

磁化电流直接通过零件本身!在零件内部或周围 产 生 一 个 周 向 磁 场 的 方 法"这 种 方 法 能 发 现 与 电 流 方

向平行的缺陷!如滚子原材料裂纹!轴向淬火裂纹等"

1%(%(%## 采用直接通电法时!电流可沿零件轴线方向#轴向通电法$或沿垂直于零件轴线方向通过#直

角通电法$"

1%(%(%(# 直接通电时!允许用非磁性材料制作的夹具使多个滚子串接在一起!同时磁化"

1%(%’# 线圈法

将零件置于通有电流的螺管线圈内!在零件内产 生 纵 向 磁 场 的 方 法"这 种 方 法 能 发 现 与 线 圈 轴 线 垂 直

的缺陷"

1%(%’%## 线圈磁化时!磁化程度与零件的e%3值#e为零件长度!3为零件直径$有关!e%3越大!越易

磁化"因此磁化滚子时!应将多个滚子串接起来磁化!串接后的e%3值应大于/"

1%(%’%(# 线圈磁化时!由于在零件两端的磁力线是发散的!故零件两端头的探伤灵敏度降低!磁痕 模

糊"应采用快速断电法消除"

1%(%’%’当线圈内径大大超过零件直径时!应将零件贴近线圈壁磁化"一般情况下!零件轴线应与线圈

轴线平行"

1%(%.# 磁轭法

将零件放在电磁轭或永久磁轭之间!能在零件内 产 生 纵 向 磁 场 的 方 法"这 种 方 法 能 显 示 与 磁 力 线 垂 直

的缺陷"

1%(%.%## 一般情况下!轴承零件探伤应采用交流磁轭磁化!不宜采用直流磁轭或永久磁轭磁化"

1%(%.%(# 用磁轭法磁化套圈时!若套圈端面大于磁轭端面!则应沿套圈端 面 分 段 磁 化!且 每 次 要 使 有

效磁化区域重迭#&:"

1%(%.%’# 用磁轭法磁化滚子时!装滚子的夹具面积不得大于磁轭面积"

1%(%.%.# 用磁轭法磁化零件时!在磁轭与零件接触部位及其附近!会局部 产 生 高 密 度 漏 磁 通!出 现 不

相干磁痕!应改变磁极方向消除"

1%(%/# 感应电流法

将零件作为变压器的次级线圈!使交变磁通在零件上感应产生周向电流的磁化方法!感生电流产生的磁

场为环形!可发现套圈内外壁和端面的周向缺陷"

1%(%/%##采用感应电流法时!除被检查零件外!周围不得有其他围绕磁场的导体"

1%(%/%(# 感应电流法一般采用交流电!也可采用有快速断电装置的直流电"当快速断电时!能在零件

中感生很强电流值的冲击电流!然后用剩磁法检查"

1%(%$# 复合磁化法

同时在零件上施加两个或两个以上不同方向的磁场!在零件上的合成磁场方向不断地变化#形成摆动磁

场或旋转磁场$!一次磁化即可检查出零件上多个方向的缺陷"

1%(%$%## 复合磁化有多种形式!常用以探伤轴承零件的有以下三种&

+%感应电流配合一个有相移的交流励磁电流’

G%交叉线圈’

2$.#



S%穿棒法周向磁化加磁轭纵向磁化!

1%(%$%(复合磁化法只能用于连续法"不能用于剩磁法!

(&# 磁化规范

#&%## 周向磁化规范

#&%#%## 周向磁化规范选择通则

#&%#%#%## 圆柱形或圆筒形零件进行周向磁化时"按式##$计算磁化电流值%

AQ$!’(&
##$!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

式中%g&&&磁化电流强度"D’

$&&&磁场强度"D(5’

!&&&零件直径"55!

#&%#%#%(# 周向磁化的标准规范规定为"采用连续法时零件表面磁场强度应达到(.&&D(5#’&;I$"采

用剩磁法为4&&&D(5##&&;I$"对高应力)高负荷条件下工作的零件应采用严格规范"用连续法时零件表面

磁场强度应达到.4&&D(5#$&;I$"用剩磁法为#..&&D(5##4&;I$’对 于 粗 加 工 毛 坯 件 采 用 放 宽 规 范"用

剩磁法时零件表面磁场强度应达到$’$$D(5#4&;I$!有条件者应根据零件的材料和热处理状态"测绘出磁

化曲线"制订磁化规范!

#&%#%(# 直接通电法与中心穿棒法的磁化规范

#&%#%(%## 对于工作在高负荷条件下的机车车轴部位和客)货车的车辆车 轴 部 位 的 轴 承 零 件"采 取 下

列磁化电流值%

连续法%###AQ##/!#4$!
剩磁法%###AQ#’&!.&$3
式中%g&&&磁化电流强度"C#交流有效值$’

!&&&零件直径"44#套圈以外径计算$!

#&2#2(2(# 对于工作在其他部位的轴承零件"采用下列磁化电流值%

连续法%####AQ##&!#/$!
剩磁法% AQ#(/!.&$!

#&2#2’# 偏置芯棒法磁化规范

采用连续法时"可按下表选取磁化电流值!

零 件 壁 厚 # 55 磁 化 电 流 D
(!/ #&&&

&/!4 #(/&
&4!## #/&&

&##!#. #2/&

##注!壁厚大于#.55的零件!壁厚每增加’55!磁化电流增大(/&D"

#&%(#纵向磁化规范

#&%(%## 线圈磁化时"应考虑零件退磁因子的影响"剩磁法按下述原则选择磁场强度值%

+%,(!$#&的零件"空载线圈中心磁场强度应大于#(&&&D(5##/&;I$’

G%(’,(!’#&的零件"空载线圈中心磁场强度应大于(&&&&D(5#(/&;I$

4$.#



!S%,"!%(的零件#应将多个零件连接在一起#且连接后e"3值应大于/$

#&%(%(#线圈磁化时#连续法按式%(&’式%’&选取磁化规范(

+%对于偏心放置的零件#且磁化线圈内径大大超过零件直径%低填充系数线圈&#按式%(&!

0AQ./&&&,"!
%(&!!!!!!!!!!!!!!!!!!

##式中(0)))磁化线圈匝数!

A)))磁化电流强度#D

,)))零件长度#55!

&)))零件直径#55$

G%零件外径完全或接近填满线圈内径%高填充系数线圈&#且零件,"!$’#按式%’&(

0AQ ’/&&&
%,"!&d(

%’&!!!!!!!!!!!!!!!!!

式中字母代号含义同式%#&$

###&%(%’# 磁轭法磁化时#磁轭的磁场强度可通过测定其提升力确定$

#&%’#感应电流法的磁化规范

采用感应电流法时#在零件中的感应电流应按#&%#%(%#或#&%#%(%(条选取$

((# 退磁

##%## 磁粉探伤后所有合格轴承零件均需退磁$若是中间工序探伤#如热 处 理 后 或 粗 磨 后#则 不 必 进

行残磁检查#若是最终工序探伤检查%成品零件&#应采用 滚 动 轴 承 残 磁 检 查 仪 检 查#轴 承 零 件 残 磁 值 应 符 合

有关的技术规定$

##%(# 交流磁化过的零件#应采用交流退磁$退磁时#零件应缓慢通过退磁机线圈#且离开线圈至少#%

/5$

##%’# 直流磁化过的零件#应采用直流退磁$退磁时#在不断改变电流方向的同时减小电流幅值#直到

电流降到零为止$

##%.# 许多零件同时退磁时#应将零件之间留有一定的间隔#摆放于无磁性的料盘或料筐中进行退磁$

##%/# 已退磁的零件不得带入正在工作的磁化设备或退磁机线圈#%/5范围之内$

(*# 磁痕观察与探伤报告

#(%## 磁痕观察

磁痕的观察#原则上需在磁痕刚形成后立刻进 行$磁 痕 有 相 关 磁 痕’非 相 关 磁 痕 和 假 磁 痕’非 相 关 磁 痕

和假磁痕显示的均不是真正缺陷#应注意观察区分#并采取相应措施消除$

#(%#%## 相关磁痕

相关磁痕是由于零件或材料缺陷产 生 的 漏 磁 场 吸 附 磁 粉 而 形 成 的 磁 痕#有 裂 纹 磁 痕’线 状 磁 痕 和 圆 形

%点状&磁痕$

#(%#%#%## 在轴承零件探伤检查中裂纹磁痕主要有(

+%材料裂纹(磁痕一般呈直线状#有时也分叉#多与材料拔制方向一致#酸洗后有脱碳现象$钢球上的材

料裂纹多与环带垂直!

G%锻造裂纹(磁痕浓密而清晰#呈折线状或弯曲线状#具有尖锐的根部或边缘!

S%锻造湿裂(因锻造后接触水而致$磁痕同淬火裂纹#但比淬火裂纹大#呈圆周方向的树枝状#酸洗后有

脱碳$多产生于套圈端面或壁厚差大处!

1$.#



N%淬火裂纹!磁痕呈细直的线状"尾部尖细"棱角较多"磁痕清晰#淬火裂纹多从刀痕$尖角$打字等处开

始沿一定方向延伸#套圈过热形成的淬火裂纹多为贯穿 性 大 裂 纹%滚 子 过 热 形 成 的 淬 火 裂 纹 也 是 贯 穿 性 裂

纹"但多交叉成U9U形%钢球过热形成的淬火裂纹多呈U9U或UHU形%

I%表面感应淬火裂纹!磁痕呈网状或平行分布"面积较大"也有单个分布的%

W%磨削裂纹!磁痕呈网状$鱼鳞状$龟 裂 状$放 射 状 或 平 行 线 状 分 布"渗 碳 表 面 多 为 龟 裂 状#磨 削 裂 纹 一

般较浅"裂纹方向与磨削方向垂直"热 处 理 不 当 而 在 磨 削 时 产 生 的 裂 纹 与 磨 削 方 向 平 行#酸 洗 后 有 烧 伤 现

象#

#(%#%#%(# 主要的线状磁痕有!

+%锻造折迭!磁痕呈不规则状&直 线 状$圆 弧 状 等’"一 般 与 表 面 成 锐 角"与 金 属 流 线 方 向 成 直 角#酸 洗

后"折迭两侧有严重脱碳"钢球冲压折迭多分布在两极边缘呈短弧线状%

G%发纹!是一种原材料缺陷#磁痕均匀而不浓密"沿纤维方向分布"呈细而直的线状"有时微弯曲#发纹

在淬火时常常发展为淬火裂纹#

#(%#%#%’#主要的圆形磁痕是非金属夹杂物 产 生 的"磁 痕 呈 短 线 状 或 弯 曲 线 状#其 他 如 疏 松 和 孔 洞 所

形成的圆形磁痕"在轴承探伤中很少见#

#(%#%(#非相关磁痕

非相关磁痕不是由于缺陷产生的漏磁场吸附磁粉而形成的磁痕"而是由于下述原因产生的!

+%零件截面突变%G%金属流线%S%划痕和刀痕%N%加工硬化%I%碳化 物 带 状 组 织%W%金 相 组 织 不 均 匀%C%磁

写%T%用电极和磁极磁化等#

#(%#%’#假磁痕

假磁痕是由磁粉聚集而形成的磁痕"不是由于漏磁场吸附磁粉而形成的#如零件表面粗糙"磁悬液浓度

过大"零件表面不清洁等都可能出现假磁痕#

#(%(#磁痕记录

对有保存价值的磁痕应采用照相$描绘$贴印$磁粉探伤0橡胶铸型等方法记录存档#

#(%’#探伤报告

探伤报告的标准格式见附录D&补充件’#

(/#验收规则

#’%#轴承零件任何工作面和非工作面 上 均 不 允 许 有 裂 纹 磁 痕 和&折 迭’线 状 缺 陷 磁 痕#原 材 料 发 纹 检

查的验收标准按所采用的轴承钢的国家标准执行#

#’%(#当数个短缺陷磁痕基本在一直线上"应视为线状缺陷磁痕#

#’%’#尺寸小于&%/55的单个圆形磁痕可不予考虑#

($#设备维护与工艺控制

#.%##设备维护与探伤系统综合性能的检查

#.%#%##探伤设备应每年全面检修一次"设备的电器部分应每季度检修一次"易坏和易磨损的零件和元

件应随时更换#

#.%#%(#探伤设备的电流表$时间继电器等应半年校验一次#

#.%#%’#为保证探伤设备$磁粉和磁悬液在正常 条 件 下 工 作"每 日 工 作 前"应 首 先 用 下 列 一 种 试 件 进 行

探伤检查!

+%具有自然缺陷"如磨削裂纹$细小的淬火裂纹和材料裂纹的轴承零件"用连续法或剩磁法检查"缺陷应

显示清晰%

&2.#



G%用交流环形试块!见下图"#将试块夹于探伤机两极间#通以4&&D交流电#用连续法检查#三个 人 工 缺

陷孔均应显示清晰$

S%用中%高灵敏度的D型标准试片#开槽的一面紧贴于零件表面上#用透明胶 纸 固 定#用 连 续 法 检 查#槽

痕应显示清晰&

#.%(# 磁粉的检验

#.%(%##按 F-’L2(中规定的酒精沉淀法检验磁粉粒度的方法#磁粉液柱高度不得低于#4&55&

#.%(%(# 按F-’L2(中规定的磁性称量法测量磁粉磁性的方法#称出的非荧光磁粉质量不得少于2C#

荧光磁粉不得少于$C&

技术要求!

#%垫的圆角为:(!

(%’个"#通孔的位置分别为"

P#Q(’%/&## P(Q(’%&&## P’Q((%/&

’%棒的倒角为#E./[#外环和衬垫内孔

倒角为#%/E./[

’ 衬#垫 胶##木

( 外#环 含碳量低于&%#/:的钢

# 棒 铜或铝合金

件#号 名称 材#料

交流环形标准试块
比例

#((

#.%’# 磁悬液性能的检验及其维护

#.%’%## 磁悬液浓度测定

#.%’%#%## 按非荧光磁粉#/!’&C’e#荧光磁粉#!/C’e浓度配制磁悬液&

#.%’%#%(#启动泵约’&5>A或用其他搅拌方式#使磁悬液搅拌均匀&

#.%’%#%’# 取#&&5e磁悬液#倒入垂直放置的梨形沉淀管内#静置’&5>A以上!有时需达(.T"#使其

完全沉淀为止#在固体和液体之间有一分界线&

#.%’%#%.# 读出磁粉沉淀量&根据不同浓度作出磁悬液浓度坐标图&

#.%’%(# 磁悬液的维护

#.%’%(%## 视工作量大小#每星期至少校验一次磁悬液浓度&当浓度 不 符 合 规 定 值 时#应 添 加 磁 粉 和

分散剂&

#.%’%(%(# 磁悬液槽不用时#应加盖盖好&不同厂家生产的磁粉配制的磁悬液不能混合&

#.%’%(%’# 更换磁悬液时#需用煤油或含有乳化剂的水清洗槽子%格栅等#擦干后方可倒入新磁悬液&

#.%’%(%.# 当磁悬液被外来物质!油%水和其他脏物"所污染#致使磁悬液的 性 能 改 变 或 影 响 缺 陷 磁 痕

显示的清晰度时#需更换磁悬液#一般每季度更换一次磁悬液&J

#2.#



#.%’%’#水磁悬液的检验

#.%’%’%## 润湿性

将含有润湿剂的水磁悬液!施加到零件表面!此时应达到U无水断表面U"方法是将零件浸没在水磁悬液

中!取出后观察其表面状况"若零件表面上的磁悬液薄膜连续而均匀地覆盖全部表面!则润湿性能良好"若

磁悬液薄膜是断开的!形成许多分开的液滴!则润湿性差!应加润湿剂"

##.%’%’%(#防锈性

将零件浸没在水磁悬液中(.T!零件不生锈者!则防锈性能良好"

#.%.#紫外线灯的检验及维护

#.%.%## 应尽量减少启动次数!且保持电源电压的稳定"

#.%.%(#经常保持灯和滤光片的清洁"

#.%.%’# 紫外线辐射能量应一月检查一次!检查步骤如下#

+%灯预热#&!(&5>A!使输出达到最大值$

G%将紫外线辐照计置于灯下.&&55处!紫外线辐照度应达到4&&!#&&&$K%S5("

#.%/# 安全防护

#.%/%##应经常测定探伤设备线路的绝缘电阻!保证电器无短路和接线端无松动!使用水磁悬液时!设

备必须很好接地"

#.%/%(#不应在超过设备额定输出电流情况下使用设备"当采用冲击电流法磁化时!不得用手接触高

压电路"

#.%/%’# 采用煤油&变压器油作分散剂时!工作区附近不得有明火"

#.%/%.# 使用紫外线灯时!人眼应避免直接注视紫外线灯!不得使用有裂纹和破裂的滤光片"

附#录 # D
磁粉探伤报告标准格式

’补充件(

送检单位及人员 工号

轴承型号规格 零件名称与最大直径

零件数量 材料及热处理状态

设备名称与型号 磁化电流

废品数%合格品数 探伤日期

1级探伤人员签字 #级探伤人员审核签字

主要缺陷碰痕照片或草图

缺陷磁痕类别 零件数量

D’裂纹磁痕(

-’线状磁痕(

<’圆形磁痕(

(2.#


