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检测技术

测试过程的 自动化

如何有效的继续提高 自 动 Ｘ 射线检查系统的效率 ？ 位于菲尔特的放射技术 ＥＹＲＴ 弗劳恩霍夫

研发中心关于集成电路 Ｉ １ Ｓ 的领域 ， 正面临着这个问题 ， 并针对此问题同设备制造商 Ｅ ｒ ｈ ａ ｒ ｄ ｔ＋Ａ ｌ ｔ

一起合作 ， 来实现
一个完全 自 动化的射线和 ＣＴ 检测设备 。
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有的 Ｘ 射线检测设备工作是按照达到 ９０ ｋＷ
， 将现在通常的曝光时 间是合 ， 弗劳恩霍夫 ＥＺ ＲＴ 的专家们 已经可

停止和前进规则 运行的 ， 即机器３ ００
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 １ ０ 个检测位置的检测周期降低

人将待检测零件首先带到检测位置 ， 在短的可 以在足够的信号噪声 比和对 比度５ ０％ 。 因 为基本的软性运动过程没有 了

接收零件期 间停止运动 ， 然后再驶 向 下的 自 动化检测时 ， 零件运动过程 中 形成中途停留 ， 降低了整个系统的机械压力 。

一检测位置 。 跟这个相 比 Ｅ ｒｈａ ｒｄ ｔ＋Ａ ｌ ｔ 公足够清晰的图像 。 安全件的全 自 动 Ｘ 射线检测创造了技术
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－ＣＴ 的 ２Ｄ／３Ｄ 检测设使 用 专 门 制 定 的 速 度 分 布 ， 即 所的理想先决条件 ， 明显的减少 了检测设

备就可以在零件运动 中检测 。谓的蜻蜓技术 。 就像蜻蜓飞行过程 中 用备数量 。 传统的使用 范 围是轮毂 、 车盘

因 为西 门 子放射源的最大功率可 以快速定位飞行和减少速度接收飞行相结件或者活塞检测 。
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可以实现不同零件的 ２Ｄ 和 ３Ｄ其精准 弗 劳恩霍夫 ｅｚｒｔ 自 动 ｘ 射

检测 线检测 系统组长 Ｔ ｈ ｏｍ ａ ｓＳ ｔ ｏ ｃ ｋ ｅ ｒ 说到 。

为 了评估高性能 Ｘ 射线管的应用 范投人使用 的 Ｓ ｃ ｈ ｕ ｎ ｋ 夹紧技术和 夹紧系

围 ， 在菲尔特的测试设备特意这样造的 ， 统能力领先的线性轴确保重复精度低于
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无线电副本 ） ， 并且弗劳恩霍夫 ＥＺＲＴ 的 设计达 ４０ ｋ
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成像 。 整个设备是
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个完整 的保护柜 ， 即插即工作的夹紧系统 。

一

方面作为成

不会有辐射从 内 部泄漏到 外面 。 实验系 品标准模块 ， 另
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方面为客户 定制 的夹两化 合促＆业ｉ专型

统获得结果的基础上 ，
３Ｄ 在线计算机成紧系统 。 在高需求时期和要求特别高的

像测试时１可可以最大减少 ７ ５％ 。解决方案 ， 如 Ｅ ｒｈ ａｒｄ ｔ＋Ａｂ ｔ 的 Ｘ 射线检测 、
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替换现有的 ２Ｄ 无线 电 副 本 。 在新方法的特殊夹紧技术 。 这样可 以避免接 口 问

的帮助下 ， 例如在汽车活塞上 ， 在还是 题 ， 缩短工程时 间 并从过去 已实施项 目

臟件时就能识别位置 以及空 间铸模 榻经验 中 获益 。 已建成 的 Ｓ ｃ ｈ－ 标

的缺陷并精确的检测集成冷却管的正确准组件集成到整个系统只是在积分仪的

位置 。 这样就有雜的先决条件 ， 以增 麵體区 。

加生产率 ， 减少报废并且雜的确定铸

造过程和麵麟 。職肝＃删麵雛

弗劳恩霍夫 ＥＺＲＴ 的线性人 口 ， 作

计算机断层扫描需要高度精确 为挑战整个系统要求特别高 的绝对精度 。

的直线轴 为 了实现这
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点 ’Ｓ ｃ ｈ ｕｎ ｋ 把整个轴系统关注自动化产业创新 ， 面向制造业中
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由于该系统也适用于高精度的 ＣＴ
， 直接用 热稳定 的花 岗岩制成 ， 配备有封的管 ｉ里者及中 、 高级技术工程师 ，

传
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图 １ 弗劳恩霍夫 ＥＺ ＲＴ 研发了蜻蜓技术并且和快速定位行驶和减少速度的接收行驶结合在
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重载标准的线性 Ｓ ｃ ｈ ｕ ｎ ｋ 组 系 系统
图 ３ 的漆伽项 目 主管 加心刚
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了 达 到 高 的 温度 稳 定性 ， 标 准 轴 被直时 ， 例 如 在 碰 撞行驶 后毫 不 费 力 的 更且根据要求在新的生产线或现有生产线
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贤 定制 的 Ｘ 射线室 自动化无损零件检测的新潜能
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