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N O RM ' A BRANŻOWA BN-81 
, Badania nieniszczące 1054-05 TABOR 

Metoda megnetyczno-proszkowa . badania KOLE:JOWY I 

wałów rozrządu trakcyjnych ' silników . 

spalinowych z zapłonem samoczynnym 
Grupa katalogowa 0309 , 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem 'normy jest me-
. toda magnetyczno-proszkowa badania wałów rozrządu 
t rakcyjnych silników spalinowych oraz określenie ich 
przydatności do eksploatacji na podstawie położe nie!, 
wielkości i rodzaju wykrytych wad . 

1.2. Określenia wg BN-76/0601-01, BN-75/ 
0601-08, BN-74/1054-01. 

2. BADANIA 

2.1. Aparatura do badań \ 
2.1.~. Defektos~op magnetyczny do badania wałów 

rozrządu powinien spełniać wymagania wg BN-79/ 
1054-02 p . 2.l.l z tym zastrzezeriiem, że uzyskane 
na tym urządzeniu natężenie prądu elektrycznego 
płynącego przez badany wał powinno wynosić 

2000 -;..2500 A. 
2.1.2. Wzorce porównawcze wg BN-79/1054-02 

p. 2.1.2. ' 
2.2. Przygotowanie do badań 
2.2.1. Sprawdzanie zawiesi~y magnetycznej . - wg 

BN-79/1054-02 p. 2.2.1. , . 
2.2.2. Sprawdzanie prawidłowości ' wskazań defekto

skopu - wg BN-79/1054-02 p. 2.2.2. 
2.2.3. Rozmagnespwanie wzorca porównawczego -

wg BN-79/1054-02 p. 2.2.3. ; 
2.2.4. Przygotowanie przedmiotu . . Badaniu defekto

skopowemu poddaje się części, na których nie wystę

pują wady widoczne gołym okiem oraz wady nie wyka
zujące uszkodzeń mechanicznych. Z powierzchni krzy
wek i czopów należy usunąć tłu~,zcz, kurz, smar itp. 
za pomoc'ą czyściwa. Powierzchnie badanych wałów 
powinny być suche i czyste. 

2.3. Warunki przeciwpożarowe, bezpiec.zeństwo i hi-
giena pracy wg BN-79/1054-02 p.2.3. 

2.4. Opis ' badania. Badanie wałów rozrządu nale
ży przeprowadzić wykonując następujące czynności. 

Czynność' a. Magnesowanie wału przez przepływ 
prądu elektrycznego (wykrywanie wad podłużnyc~). 
Wał należy zamocować w uchwytach defektoskopu 

tak, aby powierzchnie ' stykowe ściśle przylegały do 
siebie. Dla zapewnienia dobrego styku, miępzy ele
ktrody i wał należy włożyć podkładki z metali mięk
kich, np. ołowiu, cyny - rys. I. Włączyć co najmniej ' 
na 2 min przed polewaniem badanego wału krążenie 
zawiesiny magnetycznej i prąd magnesujący , obserwu
jąc wskazania amperomierza. Amperomierz powinien 
wskazywać 2000 -;.. 2200 A. Przepływ prądu magnesują~ 
cego powinie'} trwać 50 -;.. 60 s. Po wyłączeniu prądu 
magnesującego należy polać całą powierzchnię wału 

słabym strumieniem zawiesiryy magnetycznej, a nastę

imie przeprowadzić badanie jak w czynności c. 

Czynność b .. Magnesowanie wału w polu ~lektroma-
gnesu (wykrywanie wad poprzecznych). . . 

Podkładki stosowane w czynności a należy usunąć. 
Wał należy zamocować w uchwytach defektoskopu w 
sposób pokazany na rys. 2. Długi wał rozrz<}du silnika 
spalinowęgo (np. wagonu serii SN-61) można magne
sować odcinkami : Wówczas należy oprzeć go na nabie
gunnikach w sposób przedstawiony na rys. 3. Następnie 
należy W;łączyć co najmniej na 2 min przed polewa
niem krążenie zawiesiny magnetycznej i prąd zasi
lający elektromagnes. Pole magnesujące powinno wy
nosić około 8000 A/m, a ' czas magnesowania około 
1 min. 
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W przypadku magnesowania wału odcinkami, należy 
magnesować następny odcinek po zbadaniu i odmagne
sowaniu odcinka poprzedniego. 

Czynność c. Obserwacja namagnesowanego wału. 
Po wyłączeniu pola magnesującego należy polać 

całą powierzchnię wału słabym strumieniem zawiesiny 
magnetycznej., W przypadku magnesowania odcinkami 
jak w czynności b, polewa się część wału znajdującą 

się między biegunami elektromagnesu. Po upływie co 
najmniej l min od naniesienia zawiesiny należy 

przeprowadzić obserwację wzrokową powierzchni 
części .walcowej i wszystkich krzywek, wyszukując 

miejsca ze skupionym proszkiem magnetycznym w po- \ 
staci cienkich czarnych linii. 

W przypadkach wątpliwych należy skupiony proszek 
zetrzeć, ponownie namagnesować odcinek wału i po
lać zawiesiną. Ponowne pojawienie się w tym samym 
mIeJscu skupienia proszku jest dowodem istnienia 
rzeczywistej przyczyny rozpraszania strumienia ma~ 

gnetycznego. 
Po przeprowadzeniu obserwacji należy obrócić wał 

o 1800 i ponowić obserwację. Zauważone wady należy 
oznaczyć trwale przez obrysowanie ich barwną kredką 
lub farbą za pomocą pędzla. Barwę farby , sposób 
oznakowania wałów ustala technolog zakładu. Nas tę -

> 

pnie należy nanieść na rysunek wału wielkość. wady, 
charakter i mIejsce jej położenia oraz podać 

w dzienniku pracy defektoskopu wg BN-79/ 1054-02 , 
załącznik 2. Przy obserwacji drobnych s kupień prosz-
ku należy stosować lup.ę o powiększeniu 3 -;- 5X. 
Czynność d. Ocena jakości wałów rozrządu na pod

stawie wyników badania. 
Wały, na których nie zaobserwowan o s kupień prosz

ku magnetycznego uznaje się za dobre . Ocenę ja koś 

ci wałów należy przeprowadzać na .podstawie porówna-

nia wad z wada mi na wzo rcach porównawczych wg 
2.1.2. J a kość wałów badanych, na których wady nie 
pokrywaj ą się z wada mi na wzo rcach, n a leży oceniać 

na podstawie kryteriów wg tab licy. Skupienia prosz
ku magnetycznego o długości do I mm , leżące w odle
głości 'mni ejszej ni ż 2 mm, na leży tra ktować jak jed-

. ną włosowinę o długo ści j równej sumie długości tych , 
s kupień łączni e z odległośc i ą zawa rtą międ zy mml. 

Element 
Wady do puszcza lne 

Wady dysk wali-
wału Wały z krzywkam i 

Wały jedno lite 
fikujące 

nasad zonym i 

skupien ia proszku magnetycznego o włosowiny w 
długości do I m m , l eżące w odległo- liczbie I o 
śc i większej n i ż 2 nlm ~ 

, długośc iach 

włosowiny, wt rącen ia n iemetaliczne o przewyższaj ą-

długości do 2 ~m pod warun kiem , że cych wady 
Część odległość między najbliższym i włoso- do puszcza l-
walco- wina mi wynosi nie m niej ni ż 10 mm ne~ 

wa 
włosowiny o dłu - włosowiny o dłu-

wIęcej ni ż 2 

gośc i 2 -;.- 4 mm , gośc i 2 -;.- 5 mm , 
włosowiny na 

o łącznej długo- o łącznej d ługo-
jed nym prze-

śc i Ole p rzekra - ści nie przek ra-
kroju PQ-

czającej 2 1 m m czającej 40 mm 
przecznym ; 

włosowi ny dłu - w łosowiny dłu-
w I ęcej niż 3 

o o 
włosowin y 

gośc i nie więk- gości więk -
na 

Ol e 
od cink u wa-

szej ni ż 2 mm , szej n iż 3 mm , 
łu między 

Krzyw- łączn ej d ł ugoś- łącznej długoś-
są-

o o 
s iednimi 

ka CI na I k rzy wce CI na I kr zywce 
krzywka mi ; 

nI e p rzekracza- Ole przek racza-
jącej Ó m m jącej 9 mm 

pękni ęcia 

szlifierskie 
lub harto-
wOlcze 

Czynność e. Odm agnesowa nie wału rozrządu na leży 
przeprowadzie wg BN-79/1054-02 p. 2.4 c zynność d . 

2.5. Dokumentacja badań - wg BN-79/ l 054-02 P .2.6. 

KON I EC 

INFORMACJE DODATKOW E 

l. Instytucja opracowująca normę - Centralny Oś rope k Bada ń 

Rozwoju Techniki K olejnictwa, Wa rszawa. 
2. Nórmy związane 

BN-76/ 060 ł-O I Badania ni eniszczące. , D efe k tos ko pia . mag netycz
no-proszkowa . Proszki i za wies iny magnetyczne 

BN-75/060 ł-08 Badania nieniszczące . D efektosko pia magnetyczno
-proszkowa. Wytyczne bad an ia 

.BN-74/ 1 054-0 I Badania ni e ni szczące metoda mi e lektromag netyczn y
mi. Technika wzbudzania po la magnetycznego 

BN-79/ 1054-02 Bada nia nie ni szc zące. Bada nia czo pó w wałów kor
bowych spalinowych silnikó w tra kcyjnych me todą meg netycz
no-proszkową 

3. Wykaz literatury. Wykaz lit era tury dot yczą cej przedmi o tu 
normy, obejmujący normy i dokum ent y, któ re były wyko r zysta ne 
przy opracowaniu normy, a nie są w niej powołane . 

Temat S-45 COBiRTK , Warszawa 1965 r. Proje kt instrukcji bada
nia wałów rozrządu silnika spa lino wego wago nu serii SN-6 1 me todą 

proszków ma gnetycznych . 
4. Przykłady wad. Przykłady wyk rywa nyc h wad , wystę pujących 

w elementach dotyczącyc h . przedmio tu no rm y przeds tawio no na rys . 
I-I -;'-1-6. 

\BN-81/10S4-05-1-11 

Rys. I-I 



Rys . 1- 2 

Rys. 1-3 

Rys . 1-4 

BN- 8 1/ 1054-05 

\8N-81!1 054-05-I-2 ! 

!BN -81!1054'-05-1-3! 

\BN -81 !1054-05-H I 

, 

I.SN-81/1054-DS-I-5 I 

Rys. 1-5 

!SN-81!1054-D5-1-61 

Rys. 1-6 

5. Autorzy projektu normy - d oc. mgr Czesław Skibka, mgr inż . 

Roma n Bawolski . Ce ntra ln y Ośrodek Bada ń i Rozwoju Techniki 
Ko lejnic twa . Warsza wa. 


