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N O R M A B R A N ŻOWA BN-82 
Badania nieniszczące 

1054-06 
TABOR Metoda magnetyczno-proszkowa 

KOLEJOWY badania sworzni tłokowych 
spalinowych silników 

trakcyjnych pojazdów szynowych Grupa katalogowa 0309 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmio tem no rm y jes t meto­
da magnetyczno-proszkowa bada nia swo rzni tło kowych 

spalinowych silników tra kcyjnych o raz okreś lanie ich 
p rzyda tn ości do eksploa tacji na podsta wie wielk ości 

rodzaj u wykrytyc h wad. 
1.2. Zakres stosowania normy. Normę na leży stoso­

wać przy odbiorze swo rzni no wyc h oraz w czas ie na­
praw silnikó w tra kcyjnych. 

1.3. Określenia wg BN-76/060 1-01 , BN- 75/ 
0601-08, BN -74/ 1054-0 1. 

2. BADANIA 

2.1. Aparatura do badań 
2.1.1. Defektoskop magnetyczny 
a) przy magnesowaniu przez prze pływ prądu po wi­

nien spełniać wymaga nia wg BN-79/ 1054-02 p . 2.1.1 
z tym zas trzeże niem , że uzyska ne na tym urząd zeniu 
na tęże nie prądu elektrycznego, stosowanego do magne­
sowa nia, powinno wynos i ć 1100 -7- 1300 A; defekto­
sko p ten n a l eży wyposażyć w trzpi eń o ś rednicy około 

20 mm ; 
b) przy magnesowaniu w polu elektromagnesu po­

winien dosta rczać indukcj ę magne tyczną o wartości 

co naj mniej 0,6 T (6000 G s). 
2.1.2. Wzorce porównawcze - wg BN-79/ 1054-02 

p. 2. 1.3. 
2.2. Przygotowanie do badań 
2.2.1. Sprawdzanie zawiesiny magnetycznej - wg 

BN-79/ 1054-02 p . 2.2. !. 
2.2.2. Sprawdzanie prawidłowości wskazań defekto­

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

wg BN -79/ 1054-02 p . 2.2.3. 
2.2.4. Przygotowanie przedmiotu do badania. Bada niu 

defe ktoskopowemu poddaj e s i ę sworznie, na któ rych 
nie w~stę pują wad y widoczne gołym o kiem o raz swo rz­
nie nie wykazuj ące u sz kodzeń mecha nicznych. Przed 
badaniem n a l eży usunąć z po wierzchni bocznej i po­
wierzchni czołowych sma r, kurz, tłuszcz za pomocą 

czyściwa lub szmat. Po wierzchnie te po winn y by ć czyste , 
suche i powinny mieć meta liczny połys k. 

2.3. Warunki przeciwpożarowe, bezpieczeństwo i higie­
na pracy - wg BN-79/ 1054-02 p. 2.3. 

2.4. Cel i opis badania . Bada nie ma na ce lu wykry­
cie wad na powierzchni bocznej i na po wierzchniach 
czołowyc h swo rznia. Ba da nie s kłada s i ę z podanyc h 
ni żej czy nnośc i . 

Czynność a. Magnesowanie sworznia przez przepływ 
prądu elektrycznego stosowane do wykrywania wad po­
dłużnych na powierzchniach bocznych sworznia. Sworzeń 

na l eży zamocować w uchwytach defektoskopu tak , aby 
powierzchn ie stykowe śc i ś le przy legały do siebie. Po­
wierzchnie po winny być czys te. Dla zapewnienia do bre­
go styku między elektroda mi defektoskopu i sworzniem 
n a l eży włożyć podkła dki z meta li mię kkic h , np. ołowiu , 

cyny (wg rys. I ). Co naj mniej na 2 min przed po le­
wa niem bada nego swo rznia na leży włączyć krąże ni e za­
wies in y mag netycznej , a nas tępni e prąd magnesujący 

o wa rtości 1100 -7- 1300 A. Prze pływ prądu po winien 
trwać 50 -7- 60 s. Następnie n a leży wyłączyć prąd ma­
gn es ujący i wyk onać czynność d) . 
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Czynność b. Magnesowanie sworznia w polu magne­
tycznym prądu elektrycznego przepływającego przez 
trzpień, stosowane do wykrywania wad na powierzch­
niach czołowych sworznia. Trzpień umieszczony w osi 
sworznia należy zamocować w uchwytach defektosko­
pu. W tym celu należy oprzeć sworzeń na podkładkach 
drewnianych znajdujących się w wannie defektoskopu 
jak na rys. 2. Pozostałe czynności należy wykonać jak 
podano w czynności a. 
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Czynność c. Magnesowanie sworznia w pole elektro­
magnesu defektoskopu, stosowane do wykrywania wad 
poprzecznych na powierzchniach bocznych sworznia. 
Sworzeń należy zamocować w uchwytach defektoskopu 
w sposób podany na rys. 3. Następnie należy włączyć 
krążenie zawiesiny magnetycznej co najmniej na 2 min 
przed polewaniem, a następnie włączyć prąd zasilający 
elektromagnesu defektoskopu. 

Pole magnesujące powinno wynosić około 0,6 T, 
a czas magnesowania powinien wynosić około l min. 
Dla zmniejszenia strat magnetycznych należy usunąć 

nie magnetyczne podkładki stosowane w czynności a. 
Następnie należy wykonać czynność d. 

Czynność d. Obserwacja namagnesowanego sworznia. 
Po wyłączeniu pola magnesującego należy polać całą 
powierzchnię sworznia słabym strumieniem zawiesiny 
magnetycznej. Po upływie co najmniej l min od nanie­
sienia zawiesiny należy przeprowadzić obserwację wzro­
kową powierzchni, wyszukując miejsca ze skupionym 
proszkiem magnetycznym w postaci cienkich czarnych 
lin ii. 
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W przypadkach wątpliwych należy skupiony proszek 
zetrzeć, ponownie namagnesować sworzeń i polać za­
wiesiną. Ponowne pojawienie się w tym samym miejscu 
skupienia proszku jest dowodem istnienia rzeczywistej 
przyczyny rozproszenia strumienia magnetycznego. 
Zauważone wady należy oznaczyć trwale przez obry­

sowanie ich barwną kredką lub farbą za pomocą pędzla. 
Barwę farby i sposób oznakowania ustala technolog 
zakładu. Następnie należy podać w dzienniku pracy 
defektoskopu, wg załącznika, rodzaj wad i liczbę zabra­
kowanych sworzni. 

Przy obserwacji drobnych skupień proszku można 
posługiwać się lupą powiekszającą od 3 do 5 razy. 

2.5. Ocena jakości sworzni na podstawie wyników ba­
dania. Sworznie, na których nie zaobserwowano sku­
pień proszku należy uznać za dobre. 
Ocenę jakości sworzni przeprowadza się na podsta­

wie porównania wad z wadami na wzorcu porównaw­
czym (wg 2. 1.2). 

Jakość sworzni badanych, których wady nie pokry­
wają się z wadami na wzorcu porównawczym należy 
ocenić na podstawie podanych niżej kryteriów. 

Za sworznie dobre uznaje się takie sworznie, na któ-
rych występuje: 

nym. 

nie więcej niż 8 włosowin o długości do 4 mm, 
maksymalnie 2 włosowiny na jednej tworzącej, 

nie więcej niż 2 włosowiny w przekroju poprzecz-

Sworznie, na których występują włosowiny w liczbie 
i o długościach większych niż podano wyżej oraz płatki, 
pęknięcia hartownicze, szlifierskie itp. należy zabrako­
wać. 
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ZAŁĄCZNIK 

DZIENNIK REJESTRACJI WYNIKÓW PRACY NA DEFEKTOSKOPIE 

Wie lk ość , Liczba CZęŚC I 

Lp. Data badania Nazwa części rodzaj wady 
zbadanych zabrakowanych 

Podpis kontrolera Uwagi 
I Jej położenie 

I 2 3 4 5 6 7 8 

IN FORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Cen tra ln y Ośrodek Badań 
I Rozwoju Techniki Ko lej nictwa , Warszawa. 

2. Normy związane 

BN-76/060 I -O I Bada nia ni e ni szczące. Defektoskopia mag netyczno­
-proszkowa . Proszki i zawiesiny magnetyczne 

BN-75/ 060 I -08 Badania nie ni szczące. Defektoskopia mag netyczno­
-proszkowa . W ytyczne badania 

BN-74/ 1054-0 I Badania nien i szczące met odami elektromagnetyczny­
mi . Technika wzbudzania pola mag netycz nego 

BN-79/1054-02 Bada nia nieniszczące . Badan ia czopó w walów ko rbo­
wych, s palinowych sil ników trakcyjnych metodą magne tyczno­
-proszkową 

Rys. I- I 

3. Autorzy projektu normy - mgr inż. Roma n Bawolsk i, Central­
ny Ośrodek Badań i Rozwoj u Techniki Kolejnictwa , Wa rsza wa. 

4. Wykaz literatury 
Tema t nr S-18/1026 ... Instrukcja bada nia sworzni tlokowych (040) 
si lnika Diesla metodą proszków magne tycznyc h" . Warszawa 1962 r. 

C OBiRTK. 

5. Przykłady wad wykrywa nych na swo rzniach - wg rys. I-I -;- 1-3. 

6. Nazwa i adres instytucji rozprowadzającej normę - Centraln y 
Ośrodek Badań i Rozwoju Techniki Ko lejn ictwa - Warszawa, 
ul. Chlopickiego 50 . 

ISN-82/1 0S4- 06-IZI 

Rys. 1-2 

Rys. 1-3 


