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简介
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车轴制造过程的最后阶段，通常在预加工状态要执行
对车轴缺陷和夹杂物的初步检测。这就涉及通过应用
超声波技术对全尺寸车轴进行产品缺陷识别检测。面
对大量不同类型车轴，在此检测过程中必须尽可能杜
绝检测盲区并且（检测设备）可以快速换装。

下述超声波检测系统将超声检测与车轴生产传送的要
求整合在一起，并且满足对大量不同类型车轴的检
测，同时缩短检测时间。这只能通过最优的调整参数
理念来实现，从而使得检测系统操作上的灵活高效。
无论车轴长度是0.3米还是2.7米，无论是否已经描绘
了车轴表面轮廓，检测都可以执行。整合了2D CAD
界面的检测系统使得针对不同几何形状车轴的参数修
改和调整更为容易，成为用户实心轴生产时极高性能
的检测工具。

系统设备既可以配备运用传统超声波测试技术的独立
探头也可以配备运用相控阵检测技术的相应探头。检
测系统遵循所有的通用标准和规则， 因此也获得在国
际高速运输领域的认证。

如果需要，该检测系统可以和空心轴系统(HWP-PD 
2700/30-90)进行整合，从而形成一套可运用于所有
车轴的通用检测系统。
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特性

   配备峰值张力可调装置和水耦合剂喷淋装置（油耦合剂装置
可选）的传送门检测系统无需使用浸入槽并且与生产线可进
行最简易集成。

   高分辨率高检测速度减少检测次数

   2D-CAD界面缩短设置和调整次数

   为新类型车轴的配备工作提供最佳支持

   根据有效的标准自动评估检测结果

   测量结果图像包括：A-, B-, C-scan

超声波检测系统

   全集成8通道超声波检测系统（常规）或者（可选） 8 x 16 
= 128通道相控阵检测系统

   27英寸TFT显示屏显示检测结果

   通过使用密码确保不同的访问权限层级

   螺旋扫描优化检测序列

   DAC曲线-动态深度补偿

   根据几何结构可调面板

超声波探头数量 6/12

入射角度和方向 0° 标准或根据探头相控阵可
调节角度         
(可选）

探头频率 4 MHz （典型）

缺陷分辨率 ≥ FBH 1 体积 检测

自动化和技术性细节

   应用于生产的固定式检测系统

   水耦合剂传送门检测系统

   几乎适用于所有车轴结构（or构建）类型的液压峰值张力
调整器

   应用喷液法布置探头

  旋转驱动与传感器集成

   探头在车轴表面的精确制导

轴径 80 mm ... 320 mm

轴长 300 mm ... 2700 mm

检测头位重复精准度 ± 0,5 mm

行程分辨率 ± 0,1 mm 最小

检测速度 （典型） 8 分钟/轴

外形尺寸 (w x d x h) 大约  
4000 x 1500 x 2800 mm

重量 （不含承台和液体） 大约 3200 kg

评估和操作软件

控制系统

   SPS (S7/300)辅助电机控制开关

   液压峰值张力调整器

   全集成基于PC驱动和控制的系统

   自动控制检测操作

   检测区域自动运算6-折叠喷液系统

   最小干扰的检测技术

   通过C扫描扫描仪直接移动至指示物

   操作系统 Windows 10/64 bit

   高效率操作和评估软件

   2D CAD界面的应用使配备和调整的次数减少

   手动输入检测和样本数据

   重要信息的清晰梳理

   以A-, B-, C-扫描演示检测结果

   2D和3D分析

   自由调整评估阈值 （也可之后改变）

   不同的评估算法

   宽泛的缩放功能

   通过C扫描扫描仪直接移动至指示物

   具有宽泛导出功能的高效报告生成器

   使用U盘或LAN/WLAN进行数据备份

   集成在公司网络中

   链接到ERP系统

   远程诊断和离线分析功能

技术数据
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