技术方案

 项目名称：CJW-2000荧光磁粉探伤机                   

 需    方：                                         
供    方：北京赛博瑞鑫科技有限公司                
CJW-2000荧光磁粉探伤机

技术协议
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一、适用工件类型及尺寸：

工件名称：轴类

工件外径：40-80mm

工件长度：＜350mm

二、设备设计制造依据：

按照JB/T8290-98、GB/T3721-83标准执行；

按照ISO9001质量体系对该设备的设计程序文件执行；

根据需方工件的探伤量及磁粉探伤工艺要求执行。

三、设备总体要求及磁化原理： 

    该机为半自动荧光磁粉探伤设备，属机电一体式结构。主要由磁化电源、电气控制系统、夹持磁化系统、磁悬液喷洒及回收系统、荧光探伤系统等几部分组成。适用于以湿式磁粉法检测由铁磁性材料制成的零件的表面及近表面因材料、锻压、淬火、加工、疲劳等原因引起的裂纹和各种细微缺陷。

该设备采用自动、手动两种运行方式，由进口可编程控制器(PLC)对设备进行集中控制。手动时，可进行每个功能单独立操作;自动时，该设备自动执行PLC内部程序，人工上料后，实现工件夹紧、磁化喷淋、磁化、松开、下料（人工）等一系列动作的半自动化。

设备设有磁化电流检测装置，当磁化电流达不到设置值或无电流通过时自动停机，并发出报警信号，从而避免了工件的漏检现象。磁化电源主是路采用了目前通用的可控硅无节模块调压电路，用两路互成120度相位的电源，交流磁化均带断电相位控制器，具有较高的剩磁稳定度，既适用于连续法探伤，又适用于剩磁法探伤检测。周向直接通电法、纵向采用线圈感应法，同时复合磁化，使工件表面形成交变旋转磁场，使磁力线旋转从而一次探伤可检查出工件表面及近表面的全方位缺陷，磁化电流分别可调，具有噪音小，性能可靠的优点。

该设备具有自动化程度高、检查速度快、操作人员劳动强度低、实用可靠等优点。

四、设备主要组成：

磁化电源                                   二套

电气控制装置                               二套

夹持磁化系统                               一套

磁化线圈                                   二套

磁悬液喷洒及回收系统                       一套

荧光探伤系统                               一套

五、设备主要技术参数：

磁化方式：周向、纵向、复合三种磁化方式；

周向磁化电流：AC 0-2000A有效值，连续可调，带断电相位控制;

纵向磁化磁势：AC 0-16000AT有效值，连续可调，带断电相位控制;

                  线圈2000A×4T×2个

电极间距：0-500mm;

暂载率：≮30%;

夹紧方式：气动夹紧（或电动）；（气源气压不小于0.4Mpa，用户自备）

移动箱体运行方式：齿条运行（电动）;

运行方式：手动、自动;

探伤灵敏度：A型2#试片清晰显示;

退磁方式：自动衰减式退磁;

退磁效果：≤0.3mT;

探伤节拍：20s/件 探伤时间和工艺过程可根据需方实际需要，程序可调整;

紫外线照度：选用一套进口组装LED荧光灯，光源距工件380mm处紫外线照度≥3000uW/cm2；

使用环境：温度-10°C～+40°C，湿度≤80%，无腐蚀气体、粉尘和强力的高频干扰。

电源：三相五线 380V±10%  50Hz  瞬间功率20KW ;

设备尺寸：约2000mm (L)×800mm (W)×1500mm (H);

重量：≤1500Kg。

六、设备主要功能：

采用可控硅无级调压，交流磁化带断电相位控制器，具有稳定的剩磁；既可用于连续法探伤，又可用于剩磁法探伤。由于交流电的趋肤效应，对工件表面、近表面具有较高的检测灵敏度。

采用可控硅变流技术，使交流充磁电流连续无级可调。

采用可控硅无级调压控制。

周向、纵向同时磁化可在工件表面、近表面形成叠加的复合磁场，一次磁化，即能检测工件表面各个方向的缺陷。

七、设备主要结构：

该设备为机电一体组合式结构，机械主体框架采用优质材料，刚性好，结构牢固，不变形。

磁化电源

磁化电源部分主要由：周向纵向两套磁化电源，电源变压器、可控硅变流装置、可控硅电压及电流保护装置、互感器、电流指示装置、连接铜排、电缆等组成。

交流主电路采用可控硅控制技术无级调压，使充磁电流连续可调；磁化启动时电压逐渐增大，带断电相位控制器；将交流市电变换成低压交流电，初级采用两只反并联可控硅，同时调节两只可控硅导通角的大小即可调节输出电压的高低，当在变压器次级加上负载时，通过负载的电流也随之变化。当调节周向电位器改变其阻值的大小时，触发脉冲在0度—180度范围连续变化，从而达到连续调节电流的目的。该触发电路在设计时采用了RS触发器，当充磁停止时，触发脉冲直到零点才截止，因而具有断电相位功能。磁化电流经电流互感器耦合并通过电流表指示出来，调节电位器，磁化电流也随之变化。在退磁状态时，触发脉冲在启动后逐渐后移，电流逐渐衰减，工件表面的磁场也会逐渐降为零。

电源控制系统    

电气控制系统包括进口可编程控制器（ＰＬＣ）、可控硅模块及其保护装置、电流调节触发装置、电流指示与控制按钮、以及电气控制装置等；调节周、纵向电流的触发装置，各功能执行器件均设有保护装置。整机由计算机对其进行集中控制，工作程序及时序可根据用户探伤工艺要求编制。

操作面板安装在控制盒的上，包括电源开关、电源指示、周向电流指示、纵向电流指示及各功能控制按钮开关。控制电路配电板位于设备内部，其中包括主电路空气开关、主电路交流接触器，主电路保护快熔、主电路变流器件可控硅、可编程控制器(PLC)、各功能动作执行控制器件、各功能动作保护器件、周、纵向两套同步电源以及两套带断电相位控制可控硅专用触发线路控制板。

设备床身上有可开启的门，方便维护、检查。

夹持磁化装置

    夹持磁化系统由左、右电极箱、工件专用托架、磁化线圈、导轨及其传动装置等部分组成。左右电极均装配在导轨上，确保对不同尺寸的工件夹持可靠。同时工件托架对不同直径的工件可实现调节中心高，确保不同尺寸工件的磁化效果。

磁悬液喷洒及回收系统

磁悬液喷洒及回收系统由集液槽、储液箱、喷液泵、搅拌泵、管道、喷淋头、滤网等部分组成，对工件进行喷淋、集液、滤清、回收以便循环使用。喷淋头安装在床身的前侧，自上而下对工件进行喷淋，每路喷淋头均设有调节阀，保证工件充分湿润而不飞溅。搅拌泵电机使磁悬液中的磁粉充分悬浮防止磁粉沉结，同时亦用于床身右端的手动喷枪的喷淋，手动喷淋由软管接出，便于手动操作。配备两道过滤装置，可防止污染，确保磁悬液的洁净；磁悬液储液箱置于夹持装置的后面确保添加磁悬液方便，释放磁悬液干净，其容积为30升。

荧光探伤系统

   荧光探伤时，采用大面积的黑光灯，照度高、提高探伤的识别力、检测速度以及降低操作者的劳动强度。为确保荧光探伤系统使用的可靠性，选用一套进口组装LED荧光灯，光源距工件380mm处紫外线照度≥3000uW/cm2；；荧光灯悬挂于机械床身的上方。

八、工艺流程

连续法流程：

上料（人工）→夹紧→磁化喷液→磁化→松开→下料（人工）

九、其它设计说明：

设备的安全性、实用性、可靠性、合理性、稳定性等方面在设计方案中均已考虑。在设计过程中对控制元件、执行器件均采用质量认证企业或知名品牌进口或大型合资企业厂家提供配套，元器件均采用通用元件。

工件磁化过程中由于电极接触不好或其它原因而造成不能达到预定电流或超负荷时，应报警并停止程序运行，待复位后才能重新启动程序。

主机夹持装置设计合理，工件上下方便，定位准确、夹持稳定。

设备表面采用喷塑处理，美观大方，耐腐蚀性强。颜色按厂家的常规颜色配置。

本机钢性结构良好，确保夹持部分的强度，在正常工作状态下工作平稳、噪音小。

储液箱设置在床身的外侧，方便更换磁悬液，并配手持式喷枪。

十、技术资料：

     设备终验收时供方向需方提供下列技术资料：

设备使用说明书（包括：电器原理图、接线图、程序图等）  两份；

设备合格证                                            一份

装箱单                                                一份

保修卡                                                一份

十一、产品验收

验收程序：分为预验收和终验收。

预验收：需方使用操作人员按技术协议和设备说明书以及验收标准在供方对设备进行预验收工作；

终验收：供方提供产品质量合格证书、设备使用、维修说明书，在需方使用现场对设备免费安装调试，并由需方验收组对设备进行最终验收。

十二、验收标准：

技术协议书；

GB／T3721－83《磁粉探伤机》标准；

JB／T8290－1998《磁粉探伤机》标准；

十三、验收项目：

实际的电流值与没置的电流值的检验；

安全操作检验侧试；

用A型2＃试片监测系统的灵敏度；

紫外线照度侧试；

夹持装置可靠性、稳定性侧试；

退磁效果的侧试（≤0.3mT）。

十四、操作与维修培训：

操作配训：由供方在用户安装现场对用户操作人员进行设备操作配训。

维修培训：由供方负责向用户维修人员提供设备维护保养及故障排除等方面的淮修培训。

十五、质保期及售后服务：

质保期起始时间为需方对设备进行验收合格之日开始计算起，保修期为12个月，在保修期内如因供方制造原因引起的故障，供方将无条件到用户现场进行免费维修，如因用户使用不当造成的损坏，供方在维修过程中只收取相应的成本费；

在质量保证期内，设备发生故障时供方在接到用户通知后，24小时内抵达用户现场服务；

保修期满后，供方对设备实行终身维修服务，并应在按到用户维修通知后2小时内抵达用户现场服务。

供方对软件部分免费升级，并免费提供技术援助。

恭祝

商祺

北京赛博瑞鑫科技有限公司   
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