[键入文字]

铸管部水冷中线双工位在线厚检测装置
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总则

 球墨铸铁管壁厚的测量在铸铁管的生产工艺中有非常重要的作用，其不但关系到直接的质量控制，同时对生产中铸造参数的调整也具有十分重要的意义，是球墨铸铁管精细铸造实现的前提之一。目前球墨铸铁管壁厚的测量主要是通过人工手持超声波设备对管身有限个点位进行测量，而且仅能抽检少量铸管，这种测量壁厚的方法速度慢、劳动量大，无法准确反映生产线上全部产品的铸造状况,己经严重落后于现代铸铁管的生产规模和生产效率。对于动辄几十甚至几百公里的供水管线来说，未知的铸造状况存在巨大的质量隐患。因此全自动在线全程壁厚检测就变的十分重要。

目前在无损检测技术中，电磁超声检测技术逐渐成熟并应用广泛，此项技术不使用耦合剂、检测速度快、无污染、无辐射、可以适应高温环境，铸铁管、水泥层、漆层、锌层均不影响检测，此项技术的成熟使全自动在线全程壁厚检测的实现成为可能。

现场工艺技术数据
产品规格尺寸介绍（普通T型管+SIA Wb型自锚管），DN350-800
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图1-1 T型接口球墨铸铁管
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图1-2 SIA Wb型球墨铸铁自锚管
	DN
	DE

mm
	D1
mm
	P

mm
	l
mm
	焊环尺寸
宽/高

	250
	274
	345
	160.0
	103
	6
	3

	300
	326
	405
	171.0
	108
	6
	3

	350
	378
	461
	175.0
	110
	8
	3.5

	400
	429
	516
	182.0
	115
	8
	3.5

	450
	480
	568
	186.0
	115
	8
	3.5

	500
	532
	631
	200.0
	120
	8
	4

	600
	635
	738
	223.0
	136
	8
	4

	700
	738
	848
	250.0
	151
	8
	4

	800
	842
	964
	267.0
	161
	10
	4.5

	900
	945
	1072
	281.0
	170
	10
	5

	1000
	1048
	1180
	285.0
	172
	12
	5

	1100
	1152
	1291
	298.0
	182
	12
	5

	1200
	1255
	1414
	323.0
	192
	12
	5


1.2铸管材质状态

外壁密集均匀分布圆形凸起，高度约0.2~0.5mm，后期管模生产的管子除凸包外,表面还会有比较明显的龟裂、微裂纹、麻坑、针眼等缺陷。管体有极少夹杂、分层、气孔、海绵体。

内壁粗糙。
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图1-3球铁管表面凸点（左）、表面龟裂纹（右）
1.3生产效率

车间配备  台离心机，测厚生产效率不低于1.2  生产效率，离心机单机生产能力如表3-1所示。

表3-1 离心机单机机时产量
	 规格
	DN400
	DN500
	DN600
	DN700
	DN800
	DN900
	DN1000

	 机时产量≥
 (支/h)
	50
	45
	35
	30
	25
	22
	20


能满足25s/支的检测效率。
检测设备概述与要求
2.1选用的电磁超声测厚仪应可以对生产线上的各种型号的铸管管壁厚度进行精确检测，为生产工艺控制提供准确数据。该设备应能满足现场环境，适用于对灵敏度要求高、被检测物体表面温度高，表面粗糙有涂层的复杂产品。该在线式球墨铸铁管电磁超声测厚仪不需要耦合介质，能够实现在线检测表面有涂层的铸管管体壁厚度。 

2.2生产厂必须具有完善的独立设计制造体系。

2.3设备性能必须在本行业使用一年以上，而且数据可靠。

2.4制造企业和新兴铸管共同签署专有技术保密协议。

2.5双工位设备及辅机必须是全新的。

3.技术要求

3.1 设备安装位置为目前水冷中线直线度检测工位，直线度检测工位已经停止使用，计划将其拆除后，安装壁厚检测设备。

3.2 检测铸管规格为DN350-DN800，正常检测时管子不旋转，双管同时并行到检测位。

3.3 设备所在水冷中线产线为双工位生产，双工位存在三种状态：双位有管；一位有管，一位无管；双位无管；检测设备应能进行自动判断完成检测，并能够和前后工序进行联动，保证产线生产连续性和安全性。

3.4 设备自动化程度要求：检测设备应具备以下两种检测模式：手动操作检测、一点式自动检测。手动操作检测用于设备维修和调试。一点式检测是指产线系统向测厚系统发出一个开关信号，测厚设备能够自动完成检测，检测完成后给产线系统上位机发送结束信号。

3.5 检测速度要求：设备从产线系统发出开始命令后计时，到检测完成后供方返回完成信号计时结束，检测周期不超过25秒，检测速度必须保持匀速。

3.6 检测数据质量要求：检测长度不小于5.4米；检测数据为连续曲线，均分点数不少于150个；壁厚检测精度±0.02mm（基准为标样厚度值）；厚度检测范围：3mm-20mm;检测点轴向位置精度±2mm（基准为铸管实际位置）

3.7 数据存储和查询要求：检测系统自带SQL数据库储存检测数据和设备参数数据；系统自带网络查询软件，并可以移植到多个客户端；查询软件可以将数据以曲线图示的形式，直观的观察到检测点的壁厚数据和该检测点在管子上的具体位置，并可将相应壁厚和位置数据导出到Excel表格；对于超出上下限的检测结果应用不同颜色进行标识。

3.8 设备轴向运动要求采用电机控制系统；探头行走装置应能自适应管子位置及自身形状偏差。

3.9 需方工程人员应保证被测产品在空间三向各向精度±10mm（基准为设计平面），供需双方通过交接设计基准及相关位置尺寸，确保供方检测设备按要求进行设计和安装施工。

3.10传感器使用寿命应大于10000根铸管，测量实际铸管的信噪比应大于12dB，附随机备件。

3.11对于测量到的异常数据应保留原始波形，系统能够对波形进行分析，结合数据给出产品缺陷预警提示，并上传存档以备历史查询。

3.12自合同签订起，双方共同设计联络确认无误后，设备制作厂内调试发货到现场计45天。

3.13提供本行业在线电磁超声波测厚设备运行一年以上数据。
4. 供货范围及详细设备清单     
4.1 供货范围：在线式球墨铸铁管电磁超声测厚系统（不含安装） 1套
本设备为机电一体化无人值守智能装置，供货主要包括超声波在线测厚的机械设备、检测系统、电控系统的设计、制造以及相关的服务。供方保证设备的完整性，先进性。设备供货范围如有遗漏，供方保证无偿提供。

4.2详细设备清单（仅供参考）

	序号
	部件名称
	数量
	单位
	备注

	1
	带轨道的桥架 
	1
	套
	　

	
	
	
	
	

	2
	带阻尼移动升降控制平台
	1
	套
	　

	
	
	
	
	

	3
	检测行走自适应机构
	2
	个
	　

	
	
	
	
	

	4
	电磁超声测厚传感器组件
	4
	个
	　每个工位用1备1

	
	
	
	
	

	5
	校准试块
	5
	块
	需要方提供材料，供方负责加工,50*80（厚度不同）

	
	
	
	
	

	6
	反射式红外位置传感器
	10
	个
	　

	7
	激光测距仪
	6
	个
	　

	8
	PLC控制柜
	1
	套
	　800*800*1600（清单见详细设计）

	9
	手动操作台
	1
	台
	　800*600*1200

	10
	信号处理箱
	2
	个
	　288*201*106

	
	
	
	
	

	11
	功放，前置放大箱
	2
	个
	　288*201*106

	
	
	
	
	

	12
	计算机控制系统（软件和硬件）
	1
	套
	　

	13
	打印机，显示器，键盘和鼠标
	1
	套
	　

	
	
	
	
	

	14
	空气过滤装置
	2
	套
	　


5.要求供货厂家提供完整的各专业施工图纸及现场调试服务。

备注：（1）备件，安装辅料，公共端子以及TP口内所有动力，通讯电缆由供方提供；



（2）需方提供三相四线就地配电箱，公用压缩空气（5m³/小时，压力>0.4Mp）;

（3）需方负责现场施工，供方提供施工图纸和指导安装；需方配合供方现场安装调试。
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