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一、检测对象: 钢棒  

• 规格：Φ40mm-Φ130mm
• 长度：3000mm-8000mm

• 圆度：≤1mm

• 直线度：每米≤3mm

• 端头无毛刺

• 速度：涡流5-15m/min

• 检测产品温度：≤50度

• 端部盲区 ≤200mm

2、 能检测的最小缺陷精度：

• 具备检测黑皮材，且检测最小缺陷深度为0.2mm；

3、 设备子系统及工作原理

3.1仪器的配置、性能、指标
• 检测通道：8个独立通道

• 频率范围：100Hz～1MHz
• 增益：0～99dB，步长 0.1dB

• 相位旋转：0~360° 步进1 °
• 内、外时钟控制的同步报警输出

• 高精度端头、端尾信号切除功能

• 高精度实时、延时报警输出

• 非等幅相位／幅度报警域

• 电脑全数字式参数调整

• 快速数字／模拟电子平衡

• 具有记忆轨迹延迟消隐功能

• 高通:0.1Hz～650Hz

• 低通:1Hz～10000Hz

• 实时阻抗平面显示

• 高级滤波：有

• 仪器可匹配任何探头

• 实时记录检测数据到存储器上，供回放、查看、编辑等

• 具备缺陷自动检测，自动标定，自动分选和报警功能

• 能存储各种检测数据、图表等检验结果

• 自动形成检测报告

• 自动检测结果统计：检测总数、合格数、不合格数、合格率等报告

• 预留超声设备端口 

• 采用Windows中文操作界面，改变产品生产规格时无需重新调整仪器，实现傻瓜型操作。

3.2传输辊道系统
传输辊道系统包括传输辊道架、滚轮装置（单元）等。

每套滚轮装置单元由支撑底座、滚轮和传动机构等组成。辊轮装置驱动钢棒螺旋前进，采用变频调速器调速，变频器符合至少预留30%余量，将被检测的各种规格钢棒匀速、稳定、同心输入探伤主机，保证钢棒在同一轴线平稳运动前进，确保探伤可靠性。机械输送系统采用耐磨钢轮驱动送料机送料（保证钢轮表面光洁度和弧度，钢表面不能有划伤），间距1000mm，采用单个独立传动，每组辊道传动电机不小于1.5Kw，满足操作台无级变频调速，且速度显示在电脑画面上。
3.3上料台架系统
上料台架系统包括上料台架和挡料机构等，长度8米。承载能力不小于15吨。台架表面均采用防划伤材料。台架挡料机构用以保证各种规格钢棒均能每次只上一根。全线各挡料机构集中调整，可覆盖Ф40～130mm产品。
3.4下料台架/分选系统

下料系统包括正品U型槽（可容纳10吨棒材）、废品料槽、拨料机构等，长度17米，中间有活动对齐挡板，最后有固定对齐挡板。承载能力不小于15吨。
由气缸带动的拨料机构实现将传输辊道上的钢棒翻离传输辊道，合格品翻入正品U型槽，废品翻入废品料槽。料槽内采用缓冲装置，防止材料表面划伤。
3.5电控系统

设备电控系统主要包括：操作台和电控柜，它们除了由主控设备中的人机界面系统、变频器（选用丹佛斯产品）、PLC（选用西门子PLC315-2DP）、按钮、急停开关、电气控制硬件和软件等构成外，还有探伤线中的光电开关、电机、电磁阀等共同构成。
4、 人员培训：

1、乙方在设备总装调试期间，免费培训甲方不少于4名工作人员取证。

2、乙方在甲方现场设备安装调试时，免费负责培训甲方操作，主要是设备的正常操作、维修、保养及一般故障排除。

3、主机操作人员应具备操作自动控制设备的操作经验微机操作人员应熟练掌握、操作计算机及软、硬件维护。
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