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1总则 

    本标准适用于气缸直径200mm以内的往复活塞式内燃机活塞销磁粉探伤。当活塞销有特殊要求时，必须在产品图样上予以明确规定。 

  

2探伤规范 

2.1 探伤方法 

    活塞销的探伤采用交流电、周向、连续磁化法，即在沿活塞销纵向通交流电磁化的情况下，将磁悬液淋洒在活塞销外圆表面及两端面上，以显示外圆表面、两端面及倒角处的缺陷。必要时还应采用纵向磁化法进行检查。 

2.2 探伤电流 

    探伤电流应为活塞销外圆直径（以mm为单位）的10--15倍。不同外圆直径的活塞销，其探伤电流见表1《探伤电流强度表》。 

2.3 其余均按“NJ320--84”《内燃机零部件磁粉探伤方法》的规定。 

  

3技术要求 

3.1 活塞销外圆表面，两端面及倒角处不得有任何裂纹存在。 

3.2 活塞销外圆表面的发纹按如下规定: 

3.2.1 发纹的最大长度不得超过20mm。 

3.2.2 同一母线上的发纹总长度不得超过活塞长度的1/4。若两条发纹在同一母线上，其间距小于2mm时，连间距在内按一条发纹计算。 

3.2.3 同一活塞销上发纹总长度不得超过活塞长度的40%。 

3.2.4 同一横截面上两条发纹在圆周上的距离应不小于10mm。 

3.2.5 发纹长度小于2mm时不计数。 

3.2.6 不允许有横向发纹。当发纹与活塞销母线之间的夹角大于30°时，按横向发纹处理。 

  

4缺陷的判断 

4.1 缺陷的判断按“NJ320”的规定。 

4.2 抹去磁痕后，发纹一般均难用肉眼发现，必要时可用5倍放大镜进行辨别。 

  

                             表1
	    外圆直径mm
	      电流A
	   外圆直径mm
	      电流A

	    φ10--φ15
	       155
	  ＞φ15--φ20
	       220

	  ＞φ20--φ25
	       280
	  ＞φ25--φ30
	       345

	  ＞φ30--φ35
	       410
	  ＞φ35--φ40
	       470

	  ＞φ40--φ45
	       530
	  ＞φ45--φ50
	       595

	  ＞φ50--φ55
	       690
	  ＞φ55--φ60
	       815
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    附加说明: 

    本标准由机械工业部上海内燃机研究所提出并归口。 

    本标准由上海第一汽车附件厂负责起草。 
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