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DEFEKTOSKOPIA POMIAROWO-MAGNETYCZNA OSI
KOLEJOWYCH ZESTAWOW KOLOWYCH

Streszezenie. W artykule przedstawiono wyniki magnetycznych badan defektoskopo-
wych w wykrywania nieciaglosci powierzchniowych i podpowierzchniowych w czopach osi
kolejowych poddanych regeneracji drogg metalizacji natryskowej.

MAGNETIC MEASURE DEFEKTOSKOPY OF RAILWAY WHEELSET

Summary. The article focuses on the magnetic measure defektoskopy methods of railway
wheelset, which was used to detect surface and subsurface flaws of railway wheelset after
regeneration.

WSTEP

W badaniach defektoskopowych kolejowych zestawow kolowych najpowszechnie)
stosowana metoda ultradzwigkowa jest nzupeliana metodami magnetyczno-proszkowymi,
pradow wirowych, penetracyjng oraz szczegdlfowymi ogledzinami wzrokowymi [1]. Celem
poddawania statej kontroli defektoskopowej kolejowych zestawow kotowych w eksploatacji
jest wykrycie w odpowiednim czasie wad materialowych i eksploatacyjnych, ktérych dalszy
rozwdj mogiby spowodowac uszkodzenia i w nastepstwie powazne wypadki [2]. Wystepujace
w trakcie eksploatacji zuzycie oraz uszkodzenia elementow kolejowych zestawdw kolowych
wymagajg przeprowadzenia odpowiednich czynnosci naprawczych (np. toczenia zarysu
powierzchni tocznej, naprawy czopow osi, wymiany obreczy) [3].

Przy kontroli czopdw osi oprocz sprawdzania stanu nakietkow i gwintow przeprowadza
sie rowniez oceng stanu powierzchni czopdw, W przypadku wystapienia wytar¢ 1 zarysowan
czopow do 2 mm instrukcje naprawcze zalecajg regenerowaé powierzchnig czopa drogag
metalizacji natryskowej do srednicy nominalnej, umozliwiajac prawidlowy weisk pierscieni
wewnetrznych tozysk tocznych. Po procesie naprawczym czopy osi metalizowanych sa
poddawane badaniom defektoskopowym ultradzwigkowym na mozliwodé wystapienia wad
materialowych w naniesionej warstwie materialu. Ze wzgledu na trudnosei interpretacyjne w
ocenie wynikow badan defektoskopowych ultradzwigkowych powstawata potrzeba
zastosowania innych metod defektoskopowych w ocenie stanu warstwy metalizowanej 1 jej
potaczenia z materialem rodzimym osi.
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2. REGENERACJA CZOPOW 0SI KOLEJOWYCH

Naprawa powierzchni czopéw osi wykonywana w Zakladach Naprawczych Lokomotyw
w Gliwicach przeprowadzana jest poprzez metalizacje natryskowa. Proces metalizacji sklada
si¢ z przygotowania powierzchni osi do natryskiwania (operacja toczenia gwintu ,,szarpa-
nego” stwarzajgcego warunki do lepszego przylegania drobin cieklego metalu do powierzchni
czopa, rys.1), procesu metalizacji czopa osi (natryskiwanie ptomieniowe pistoletem acetyle-
nowo-tlenowym materialu SPG1 podawanego w postaci drutu, rys.2), a nastgpnie z operacji
toczenia i szlifowania czopa osi na wymiar naprawczy (rys.3, rys.4).

Rys. 1. Fotografia nacigtego gwintu na po- Rys. 2. Proces metalizacji czopa osi
wierzchni czopa osi Fig. 2. Process of journal axle metallization
Fig. 1. Picture of thread on the axle surface

Rys.3. Powierzchnia czopa po naniesieniu wars- Rys. 4. Obrobka skrawaniem warstwy meta-
‘twy metalizacji = ) : lizacji
Fig.3. The surface of journual axle metallization Fig. 4. The machinig of journal axle

Ze wzgledu na trudnosci interpretacyjne w ocenie wynikow badan defektoskopowych
ultradzwigkowych zrodzita si¢ potrzeba zastosowania innych metod defektoskopowych w
ocenie stanu warstwy metalizowanej 1 jej polaczenia z materiatem rodzimym osi.

3. DEFEKTOSKOPIA MAGNETYCZNO-POMIAROWA MODELU PIERSCIENTA

Badania warstwy metalizowanej z wykorzystaniem metody magnetyczno-pomiarowej
przeprowadzono w pierwszej kolejnosci na modelach pierdcieni wykonanych ze stali na osie
typu P35. Aby uzyskaé warunki poltaczenia warstwy metalizowanej z materialem rodzimym,
takie jak w przypadku metalizacji czopow, pierscien poddano takim samym zabiegom
technologicznych, jak w przypadku metalizacji czopow osi kolejowych.
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Pierscienl poddany procesowi metalizacji
natryskowej posiadal na obwodzie wady po-
wierzchniowe w postaci szczelin (wykona-
nych metodg elektroiskrowa). Rysunek 5
przedstawia przyktad pierScienia z nacieta na

powierzchni szczeling po procesie metali-

s —— : zacji. Pierwsze badania stanu powierzchni
Rys. 5. Fotografia pierscienia z wada w postaci szcze-

liny po procesie metalizacji natryskowej
Fig. 5. Picture of disc model with cracks after metal-  prowadzono sonda do badan magnetyczno-

lization process pomiarowych z przetwornikiem magneto-

rezystancyjnym KMZ 10B [4,5,6]. Okazalo

sig, Ze namagnesowanie naniesionej metodq metalizacji warstwy wierzchniej jest

niewystarczajace do wykrycia istniejacych defektéw podpowierzchniowych. Stosunek

szumow pomiarowych do sygnatu amplitudy od wad wystepowal na tym samym poziomie, co
uniemozliwiato praktyczna detekcje wad (rys. 6).
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Rys. 6. Zarejestrowany sygnat pomiarowy sondy opartej na przetworniku magnetorezystancyjnym
Fig. 6. Measured signal by probe with magnetoresistive sensor

Wymusito to zastosowanie magnesow o wigkszej energii magnesowania oraz hallotrono-
wego czujnika pola magnetycznego o wigkszym zakresie pomiarowym niz wykorzystywany
wezesniej przetwornik magnetorezystancyjny. Wprowadzenie tych zmian w ukladzie magne-
sujacym 1 pomiarowym umozliwilo uzyskanie wykresow z charakterystycznymi dla wad
pikami o amplitudzie sygnatu wyraznie wigkszej od pozostalego szumu pomiarowego (rys.7).
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Rys. 7. Zarejestrowany sygnal pomiarowy sondy opartej na przetworniku hallotronowym
Fig. 7. Measured signal by probe with hall sensor

4. DEFEKTOSKOPIA MAGNETYCZNO-POMIAROWA CZOPA OSI KOLEJOWE]J
PODDANEMU REGENERACJI

Uzyskanie  zadowalajacych  wynikdw
wykrywania defektow W badaniach
laboratoryjnych ~ pozwolilo  na dalsze
przeprowadzenie  badan ~w  warunkach
przemystowych. Badaniom poddano czop po
procesie regeneracji metalizacja natryskowa
(rys.8). W ftrakcie badan sprawdzono calg

powierzchni¢ czopa osi. Przedstawienie

Rys. 8. Czop osi kolejowej po pro-
. . . cesie regeneracji

stanu  powierzchni wymagato  stworzenia Fig. 8. The journal axle after met-

programu komputerowego do analizy sygnatu talization process

pomiarowego 1 przedstawienia go w formie

ulatwiajgce) ocena stanu powierzchni badanych elementéw. Wyniki badan prezentowane sg w
postaci mapy graficznej badanej powierzchni z jednoczesna mozliwoscia podgladu przebiegu
sygnalu pomiarowego w wybranym przekroju badanej osi (rys.9). Sygnat pomiarowy na rys.9
przedstawia wybrany przekrdj czopa osi z zarejestrowanymi dwoma sygnatami pochodzacymi

wynikow badan w formie umozliwiajacej oceng

od nieciaglosci materiatlowych.
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Rys. 9. Mapa graficzna powierzchni czopa osi z jednoczesnym podgladem sygnalu pomiarowego w wybranym
przekroju osi
Fig. 9. The graphic map of surface journal axle with view of selected probe signal at cross section journal axle

WNIOSKI

Badania defektoskopowe warstw regenerowanych droga metalizacji natryskowej poprzez
sondg opartg na przetworniku magnetorezystancyjnym KMZ10B nie daly zadowalajacych
wynikéw. Zmiana konstrukcji ukfadu magnesujacego sondy oraz zastosowanie
przetwornikow hallotronowych pozwolito na uzyskanie z rejestrowanych sygnatow
informacji o wystepujacych nieciaglosciach materialowych (badania laboratoryjne na modelu
pierécienia z wadami powierzchniowymi poddanemu metalizacji natryskowej). Zastosowanie
sondy umozliwia oceng stanu powierzchni czopéw osi poddanych regeneracji, co w
przypadku obecnie stosowanych procedur badan ultradZwickowych osi w  zakladach
naprawczych jest utrudnione. Wyniki badan moga by¢ przedstawione np. w postaci map
natezenia pola magnetycznego na powierzchni badanych elementow.
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