
工业无损检测系统

旋转坯材检测系统
（RBIS）

旋转坯材检测
相控阵技术

•• 体积和表面的100%覆盖率
•• 相控阵与涡流阵列检测系统
•• 生产效率高
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奥林巴斯提供的交钥匙工业解决方案可适性很强，可以满足每个客户的需求。我们质量上乘的检测解决方案将超声相
控阵探头集成到全自动检测系统中，可以满足客户针对体积检测和表面检测所提出的非常严格的要求。我们的检测系
统在保证高效生产的同时，还可使其产品达到严格的质量控制标准。

引言

基于项目的交钥匙解决方案
•• 专门的项目管理

•• 电子仪器设备和探头

•• 先进的软件

•• 机械设备

•• 水管理系统

•• 试运行

•• 培训与售后支持

设计目的
•• 圆坯

•• 碳钢、不锈钢、铝和钛

•• 黑皮材和银亮材

•• 平底孔（FBH）的探测

•• 高重复性

•• 操作简便易行

主要特性
体积和表面的检测 
 - 同一个系统综合使用相控阵超声和涡流阵列两种技术

高检测量 
 - 与常规检测方式相比，节省了时间

自动校准 
 - 减少了对操作人员技能的依赖

高级算法 
 - 2维成像功能可以更充分地发挥系统的性能

快速更换规格 
 - 减少了停工时间
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旋转坯材检测

水楔概念
奥林巴斯独特的水楔可以多角度自由转动，因此水楔可以随着坯材的移动
而调节探头相对于坯材的方向。水楔使用一种Aqualene弹性体膜，在探头
和被检产品之间形成一层薄薄的水膜，从而获得优质的耦合效果。使水楔
内的水中声程保持不受干扰的状态，可以在检测细小的参考缺陷时提供很
高的可重复性。防磨板被安装在水楔上。我们提供不同尺寸的防磨板，以
适用于各种直径的坯材。气动悬挂装置可使水楔跟随坯材而移动。

相控阵探头的概念

Beam width
0 dB

–3 dB
–6 dB

相控阵技术使用复杂的多晶片阵列探头和功能强大的仪
器，可以在没有机械移动或透镜辅助的情况下，实现超
声声束的偏转和聚焦。每组包含多晶片的多个组生成多
条超声声束，其实用效果相当于同时使用多个常规超声
（UT）探头。

每两个相邻的晶片组（虚拟探头）之间可以有重叠区域，
重叠区域的大小根据缺陷的尺寸以电子方式调节，这样就
可以在坯材上聚集高密度的能量，并使检测结果具有很高
的重复性能。

自动校准
要对坯材进行全面彻底的检测，就必须校准每个相控阵探头，以
使所有探头在探测到同一个缺陷时，都能接收到相同的回波响应。
要校准探头，每个探头的各个孔径都要扫查一个已知缺陷，然后
探头的增益水平得到自动调整。自动校准序列可使用户方便地为
每个聚焦法则进行精确的校准，并验证校准，从而节省了很多时
间，而且不需要依赖操作人员的操作技巧。

校准核查序列是正常生产条件下的检测过程。需要对每个参考缺
陷进行核查，以确保当所有这些缺陷超出了报警水平时，都会被
探测到。检测结果被显示在方便解读的视图中。

检测头的配置
RBIS-PA-ECA（旋转坯材检测系统相控阵涡流阵列）检
测头的设计满足了很高水平的工业标准。采集电子设备被
嵌装在检测头中，不仅缩短了探头线缆的长度，而且还减
少了电磁噪声。

采用模块化设计，方便了升级、添加选项，以及维护等操
作。一个单检测头最多可以安装8个楔块、5个QuickScan 
LT采集单元和1个Quicksan ECA采集单元，而且可以与
一些标准选项配合使用，例如：系统上安装的喷标器和预
湿装置。

提高了生产率
开发奥林巴斯检测系统的目的是满足金属制造行业在生产率方面提出的要求。我们所设计的高速检测系统不仅符合很
高的国际质量标准，而且不会影响生产效率。

相控阵全体积检测
检测头安装在滑行小车上，小车在龙门架上沿着被检坯材的长度方向移动，同时坯材在不停地转动。气缸用于在检测
序列开始时向下移动楔块，然后在检测循环结束后再向上提起楔块。

探头被安装在楔块上，楔块可以多角度自由转动，而且每个楔块都有各自的气动悬挂装置，可以确保探头与坯材之间
优质的耦合效果，尽管不同坯材在平直度上会有很大的不同。相控阵探头的楔块还有各自的供水（耦合剂）装置。这
种楔块设计使系统的探测具有非常高的重复性。

纵波楔块

在使用一个固定在0度探头架上的相控阵探头进行检测
时，纵波（LW）检测楔块专用于检测内部缺陷。

横波楔块

横波（SW）检测楔块用于探测近表缺陷。横波楔块与用
于纵波检测的楔块相似，但是要使用一种不同的探头架改
变探头的机械角度（入射角），以使超声波在坯材中生成
45°的折射角度。
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高级软件
奥林巴斯的高级QuickView软件可使用户方便地对系统进
行设置，采集数据和管理数据。

QuickView软件包含一个使用方便的向导，可使用户通过
简便的方式为各种尺寸的坯材创建不同的检测设置。各种
坯材直径的检测配置和校准参数都被保存下来，操作人员
可以在几秒钟之内检索和调用这些信息。最终的检测结果
被合并在一起，显示在屏幕上，以清楚地区分合格坯材和
不合格坯材。

QuickView软件可以通过以下功能简化检测过程：

•• 提供多种语言的软件版本。

•• 软件有权限管理功能，以尽量减少误操作。

•• 校准和检测信息被存储起来，以备将来参考和追溯之用。软
件会为每根被检坯材生成采集文件，然后可以在本地计算机
中或以远程方式将这些数据存储起来。

•• 可为PLC控制系统（可编程逻辑控制器）提供通讯协议； 
用户可以将系统整合到他们自己的检测应用中，从而建立一
种需要很少人工干预的自动操作模式。

•• 检测参数和结果可被检索访问的特性，可使用户自行定制报
告，并为用户提供一些高级过程控制工具。

相控阵采集单元
QuickScan PA 32:256模块是奥林巴斯为工业检测系统
开发的一种相控阵采集单元。这款采集单元符合IP55评级
标准，而且其特殊的外形设计可使其方便地整合到工业环
境中。这个单元可由用于超声检测的QuickView高级软件
管理控制。

表面缺陷的检测
奥林巴斯所提供的用于探测大直径坯材表面裂纹缺陷的解
决方案基于涡流阵列技术。

涡流阵列（ECA）检测采用了与相控阵技术相同的检测头
机械概念。唯一不同的是水楔由一种特殊的ECA探头架取
代，可以对任何直径的坯材采用持续优化的提离方式进行
接触式检测。

奥林巴斯ECA探头的外形设计可以优化提离性能，而且探
头上添加的一层陶瓷硬面还可以保护探头，防止探头受到
损伤。

成像功能
系统在坯材每旋转一圈时使用一个参考信号，因此可以提
供缺陷位置的X轴和Y轴坐标，测量缺陷表面的尺寸并判
断其方向。数据成像功能可使系统进行2维标记操作，而
2维标记有助于完成验证或自动打磨应用。
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标准产品的范围

直径 ≥ 80 mm
长度 3 m ～ 15 m

检测覆盖率

体积和表面 100%全覆盖

分辨率 可配置

数据视图

实时检测结果 C扫描、带状图和报警

参数设置 A扫描、B扫描

检测布局 可由用户自行配置的20个不同的布局

检测模式

典型的PA检测模式 纵波、横波：前一半、后一半、多区域

相控阵（PA）发射模式 脉冲回波

表面 360°

探测典型参考缺陷的能力

典型缺陷 FBH（平底孔） ≥ 0.7 mm
SDH（横通孔） ≥ 0.5 × 10.0 mm
刻槽：深度 ≥ 0.2 mm，长度 ≥10 mm

信噪比（SNR） ≥ 9 dB
盲区长度 30 mm

报告和数据存储

报告类型 可由用户配置的检测报告、校准报告及校准核查报告

存储 将检测数据实时存储到数据库

检测系统的技术规格


