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一种环形锻件自动探伤装置

(57)摘要

本发明公开了一种环形锻件自动探伤装置，

涉及检测技术领域，一种环形锻件自动探伤装

置，所述探伤装置包括机座、预处理机构、支撑

座、标记机构、定位机构、探伤机构和支柱，所述

定位机构设置在机座的上方中间位置处，本发明

相比于目前的探伤装置设置有定位机构和标记

机构，通过定位机构一方面能给对不同材质、不

同规格尺寸的锻件进行夹持固定，另一方面，当

发生探伤装置故障等情况时，定位机构能自动松

开锻件，当锻件在探伤检测时出现缺陷时，旋转

电机会旋转相应的角度，直至锻件有损伤的区域

移动到标记机构的下方，通过标记机构对锻件有

损伤的区域进行标记，以方便工作人员后续对锻

件定点处理。
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1.一种环形锻件自动探伤装置，其特征在于：所述探伤装置包括机座（1）、预处理机构

（2）、支撑座（4）、标记机构（5）、定位机构（6）、探伤机构（7）和支柱（8），所述定位机构（6）设

置在机座（1）的上方中间位置处，通过所述定位机构（6）固定锻件（3），所述机座（1）的内部

设置有旋转电机（12），所述旋转电机（12）的工作端与定位机构（6）相连接，所述支撑座（4）

设置有若干组，若干组支撑座（4）呈环形设置在机座（1）的上方，所述机座（1）的左右两端均

设置有一组凹槽，每组所述凹槽内均设置有一组第一直线电机（11），所述预处理机构（2）和

标记机构（5）相对设置在两组凹槽内，所述预处理机构（2）和标记机构（5）均通过一组第一

直线电机（11）在凹槽内水平移动，所述支柱（8）设置在机座（1）的外侧，所述探伤机构（7）设

置在机座（1）靠近支柱（8）的一端，所述探伤机构（7）与支柱（8）之间通过第五直线电机（81）

相连接。

2.根据权利要求1所述的一种环形锻件自动探伤装置，其特征在于：所述探伤机构（7）

包括探伤座（71）和工作台（73），所述探伤座（71）设置在锻件（3）的上方，所述探伤座（71）通

过第五直线电机（81）与支柱（8）相连接，所述工作台（73）设置在锻件（3）的下方，所述工作

台（73）固定安装在机座（1）上且与支撑座（4）相齐平，所述探伤座（71）的内部设置有超声波

探头（74）、第二清洁辊（78）和出料管（79），所述超声波探头（74）通过第四直线电机（72）活

动安装在探伤座（71）的内部中间位置处，所述第二清洁辊（78）设置在探伤座（71）靠近标记

机构（5）的一端，所述出料管（79）设置在探伤座（71）靠近预处理机构（2）的一端，所述出料

管（79）靠近超声波探头（74）的一端还设置有刮板。

3.根据权利要求2所述的一种环形锻件自动探伤装置，其特征在于：所述探伤座（71）的

内部还设置有空腔，所述超声波探头（74）设置在空腔内，所述空腔的下方设置有固定板

（76），所述固定板（76）设置有两组，其中一组所述固定板（76）位于锻件（3）的内部，另外一

组所述固定板（76）位于锻件（3）的外部，每组所述固定板（76）上均设置有一组集料板（77），

每组所述集料板（77）均通过第一压缩弹簧与固定板（76）相连接。

4.根据权利要求3所述的一种环形锻件自动探伤装置，其特征在于：所述超声波探头

（74）的外部设置有固定套（741），所述固定套（741）的内部上端相对设置有两组储液槽

（7412），每组所述储液槽（7412）内均设置有一组活动板（7411），所述固定套（741）的内部下

端设置有活动槽（7413），所述活动槽（7413）为环形结构，所述活动槽（7413）内设置有伸缩

架（7415），所述伸缩架（7415）通过第二压缩弹簧与活动槽（7413）相连接，所述伸缩架

（7415）的下端伸出活动槽（7413），所述伸缩架（7415）的下端设置有刮环（7414），两组所述

储液槽（7412）均通过弧形通道与活动槽（7413）相连通，所述空腔的内部两端均设置有顶杆

（75），所述顶杆（75）与活动板（7411）相齐平。

5.根据权利要求1‑4任一项所述的一种环形锻件自动探伤装置，其特征在于：所述定位

机构（6）包括第一定位杆（61）、第二定位杆（62）、固定柱（63）和转盘（64），所述转盘（64）设

置在机座（1）内且与旋转电机（12）的工作端相连接，所述固定柱（63）设置在转盘（64）上且

伸出机座（1），所述第一定位杆（61）设置有若干组，若干组所述第一定位杆（61）等角度固定

在固定柱（63）的外部，每组所述第一定位杆（61）内均设置有一组第二定位杆（62），所述第

二定位杆（62）位于第一定位杆（61）内的一端缠绕有调节弹簧，所述第二定位杆（62）伸出第

一定位杆（61）内的一端设置有垫块（65），所述转盘（64）内设置有调节槽，所述调节槽的下

端设置有电磁铁（641），所述调节槽的上端设置有压板（642），所述调节槽通过分流通道
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（631）与若干组第一定位杆（61）相连通。

6.根据权利要求1所述的一种环形锻件自动探伤装置，其特征在于：所述预处理机构

（2）包括第一安装架（21）和预处理座（23），所述预处理座（23）设置有两组，两组所述预处理

座（23）相对设置在锻件（3）的上下两侧，位于锻件（3）上方的一组预处理座（23）通过第二直

线电机（22）与第一安装架（21）相连接，每组所述预处理座（23）内均设置有一组清理组件，

所述清理组件包括清理槽、第一清洁辊（231）、齿轮组件（233）和换向电机，所述第一清洁辊

（231）设置在清理槽内，所述换向电机通过齿轮组件（233）与第一清洁辊（231）相连接，通过

两组清理组件对锻件（3）的上下两表面进行清理。

7.根据权利要求6所述的一种环形锻件自动探伤装置，其特征在于：每组所述预处理座

（23）内均设置有一组吸气通道（232），每组所述吸气通道（232）均与一组清理槽相连通，两

组所述吸气通道（232）之间通过波纹管相连通，所述第一安装架（21）内设置有吸风机

（211）、滤筒（212）和出气槽（213），所述滤筒（212）设置在出气槽（213）内，所述滤筒（212）与

吸风机（211）的出气端相连通，位于锻件（3）下方的一组吸气通道（232）与吸风机（211）的进

气端相连通。

8.根据权利要求1所述的一种环形锻件自动探伤装置，其特征在于：所述标记机构（5）

包括第二安装架（51）、标记座（52）、储料筒（53）和标记管（54），所述标记座（52）通过第三直

线电机（55）活动安装在第二安装架（51）上，所述储料筒（53）设置在标记座（52）上，所述标

记管（54）设置在储料筒（53）靠近锻件（3）的一端，所述标记管（54）上设置有阀门，所述旋转

电机（12）内部设置有角度检测机构。
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一种环形锻件自动探伤装置

技术领域

[0001] 本发明涉及检测技术领域，具体是一种环形锻件自动探伤装置。

背景技术

[0002] 环形锻件自动探伤装置是一种用于对环形锻件进行无损检测的设备，旨在确保锻

件的质量和安全，目前通常采用超声波探伤、X射线检测或磁粉检测等方式检测环形锻件的

质量，与传统手动检测相比，自动探伤装置能显著减少人为错误，提升检测结果的可靠性，

同时也能提高生产线的工作效率。

[0003] 但现有的环形锻件自动探伤装置，尤其是利用超声波对锻件进行探伤，通常没有

考虑到超声波探头在长时间使用后，会有大量的超声波耦合剂聚集在超声波探头附近，例

如专利“公开号CN117630180A一种环形锻件超声波检测工作站”、“公开号CN111796024A一

种环形锻件用高精度自动探伤设备”，目前工作人员对超声波探头清理的方式通常是人工

擦拭，或者借助气缸、刮板等部件对超声波探头进行清理，但上述清理方式要么会影响工作

效率，要么会导致超声波耦合剂残留在清理部件上，以至于清理部件下次使用时效果不佳；

最后，现有的环形锻件自动探伤装置为了保证检测精度通常会设置辊筒、磨轮等部件，以便

去除环形锻件表面的杂质，但目前去除环形锻件表面杂质的方法，基本上每隔一端时间就

要停机对辊筒、磨轮进行更换或清理，从而影响了工作效率。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种环形锻件自动探伤装置，以解决现有技术中提出的问

题。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种环形锻件自动探伤装置，所述探

伤装置包括机座、预处理机构、支撑座、标记机构、定位机构、探伤机构和支柱，所述定位机

构设置在机座的上方中间位置处，通过所述定位机构固定锻件，所述机座的内部设置有旋

转电机，所述旋转电机的工作端与定位机构相连接，所述支撑座设置有若干组，若干组支撑

座呈环形设置在机座的上方，通过若干组所述支撑座起到支撑锻件的目的，所述机座的左

右两端均设置有一组凹槽，每组所述凹槽内均设置有一组第一直线电机，所述预处理机构

和标记机构相对设置在两组凹槽内，所述支柱设置在机座的外侧，所述探伤机构设置在机

座靠近支柱的一端，所述探伤机构与支柱之间通过第五直线电机相连接，本发明通过所述

旋转电机驱动定位机构和锻件在机座的上方旋转，以使得锻件的各区域依次经过预处理机

构、探伤机构和标记机构，通过预处理机构对锻件的上下两表面进行清理，避免锻件上存在

氧化皮等杂质，以至于影响后续的探伤检测，通过所述探伤机构检测锻件各区域内部是否

有损伤、缺陷，所述旋转电机内部具有角度检测机构，当检测到锻件某区域有损伤时，所述

旋转电机会旋转相应的角度，直至锻件有损伤的区域移动到标记机构的下方（旋转电机、角

度检测机构所实现的功能属于本领域常规技术手段，具体结构不作描述），通过所述标记机

构对锻件有损伤的区域进行标记，以方便工作人员后续对锻件定点处理，所述预处理机构

说　明　书 1/7 页

4

CN 118961884 A

4



和标记机构均通过一组第一直线电机在凹槽内水平移动，以此方便工作人员对不同尺寸的

锻件进行探伤检测，从而提高本发明的使用场合。

[0006] 进一步的，所述探伤机构包括探伤座和工作台，所述探伤座设置在锻件的上方，所

述探伤座通过第五直线电机与支柱相连接，所述工作台设置在锻件的下方，所述工作台固

定安装在机座上且与支撑座相齐平，通过所述第五直线电机能够控制探伤座的高度，以方

便工作人员对不同厚度的锻件进行探伤检测，所述探伤座的内部设置有超声波探头、第二

清洁辊和出料管，所述超声波探头通过第四直线电机活动安装在探伤座的内部中间位置

处，所述第二清洁辊设置在探伤座靠近标记机构的一端，所述出料管设置在探伤座靠近预

处理机构的一端，所述出料管靠近超声波探头的一端还设置有刮板，所述出料管与外界超

声波耦合剂输料系统相连通，本发明在工作时，锻件会依次经过出料管、超声波探头和第二

清洁辊的下方，当锻件经过出料管的下方时，外界超声波耦合剂输料系统通过出料管将超

声波耦合剂喷涂到锻件上，当锻件从出料管的下方移动到超声波探头的下方时，通过刮板

刮平锻件上的超声波耦合剂，当锻件移动到超声波探头的下方时，通过所述第四直线电机

驱动超声波探头沿着锻件的直径方向移动，以方便超声波探头对锻件不同区域进行探伤检

测，当锻件移动到第二清洁辊的下方时，通过所述第二清洁辊对锻件进行清理，避免锻件上

的超声波耦合剂影响标记机构的工作。

[0007] 进一步的，所述探伤座的内部还设置有空腔，所述超声波探头设置在空腔内，所述

空腔的下方设置有固定板，所述固定板设置有两组，其中一组所述固定板位于锻件的内部，

另外一组所述固定板位于锻件的外部，每组所述固定板上均设置有一组集料板，每组所述

集料板均通过第一压缩弹簧与固定板相连接。

[0008] 进一步的，所述超声波探头的外部设置有固定套，所述固定套的内部上端相对设

置有两组储液槽，每组所述储液槽内均设置有一组活动板和液压液，所述固定套的内部下

端设置有活动槽，所述活动槽为环形结构，所述活动槽内设置有伸缩架，所述伸缩架通过第

二压缩弹簧与活动槽相连接，所述伸缩架的下端伸出活动槽，所述伸缩架的下端设置有刮

环，两组所述储液槽均通过弧形通道与活动槽相连通，所述空腔的内部两端均设置有顶杆，

所述顶杆与活动板相齐平，本发明在工作时，两组所述集料板始终贴合锻件的内壁面和外

壁面，正常情况下，第四直线电机在驱动超声波探头沿着锻件的直径方向移动时，超声波探

头不脱离锻件的上表面，当超声波探头附近聚集的超声波耦合剂过多时，工作人员可通过

第四直线电机驱动超声波探头移动到集料板的上方，当活动板与顶杆相接触时，若超声波

探头继续移动，则顶杆会对活动板施加一组作用力，进而使得储液槽内的液压液进入到活

动槽内，在液压的作用下，所述伸缩架驱动刮环下移，所述刮环在下移的过程中，能够将超

声波探头外部的超声波耦合剂推到集料板上，依次避免耦合剂在超声波探头附近聚集过

多，影响检测精度和图像质量，最后本发明中的伸缩架和刮环选用铜材质，当第四直线电机

驱动超声波探头远离顶杆时，在第二压缩弹簧的作用下，伸缩架和刮环会复位并撞击活动

槽的上端内壁，此时伸缩架和刮环会发生振动，通过伸缩架和刮环自身的振动去除刮环在

清理超声波探头时自身沾附的超声波耦合剂。

[0009] 进一步的，所述定位机构包括第一定位杆、第二定位杆、固定柱和转盘，所述转盘

设置在机座内且与旋转电机的工作端相连接，所述固定柱设置在转盘上且伸出机座，所述

第一定位杆设置有若干组，若干组所述第一定位杆等角度固定在固定柱的外部，每组所述
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第一定位杆内均设置有一组第二定位杆，所述第二定位杆位于第一定位杆内的一端缠绕有

调节弹簧，所述第二定位杆伸出第一定位杆内的一端设置有垫块，所述转盘内设置有调节

槽，所述调节槽的下端设置有电磁铁，所述调节槽的上端设置有压板和液压油，所述压板靠

近电磁铁的一端镶嵌有磁块，所述调节槽通过分流通道与若干组第一定位杆相连通，工作

人员在将锻件放置到支撑座上时，工作人员可开启电磁铁，通过电磁铁驱动压板上移，以使

得调节槽内的液压油进入到若干组第一定位杆内，在液压的作用下，若干组第二定位杆会

从若干组第一定位杆内伸出，通过若干组垫块顶住锻件的内部，以方便后续旋转电机驱动

定位机构和锻件旋转，本发明相比于目前的探伤检测装置用夹持机构，一方面能给对不同

材质、不同规格尺寸的锻件进行夹持固定，另一方面，当发生探伤装置故障等情况时，本发

明中设置的定位机构具有自动复位功能，从而方便工作人员及时将锻件从探伤装置上取

下，避免影响后续对装置的维修。

[0010] 进一步的，所述预处理机构包括第一安装架和预处理座，所述预处理座设置有两

组，两组所述预处理座相对设置在锻件的上下两侧，位于锻件上方的一组预处理座通过第

二直线电机与第一安装架相连接，每组所述预处理座内均设置有一组清理组件，所述清理

组件包括清理槽、第一清洁辊、齿轮组件和换向电机，所述第一清洁辊设置在清理槽内，所

述换向电机通过齿轮组件与第一清洁辊相连接，通过两组清理组件对锻件的上下两表面进

行清理。

[0011] 进一步的，每组所述预处理座内均设置有一组吸气通道，每组所述吸气通道均与

一组清理槽相连通，两组所述吸气通道之间通过波纹管相连通，所述第一安装架内设置有

吸风机、滤筒和出气槽，所述滤筒设置在出气槽内，所述滤筒与吸风机的出气端相连通，位

于锻件下方的一组吸气通道与吸风机的进气端相连通，本发明中的锻件在经过预处理机构

时，两组所述清理组件内的换向电机会通过齿轮组件驱动两组第一清洁辊旋转，通过两组

第一清洁辊对锻件的上下两表面进行清理，避免锻件上下两表面存在氧化皮等杂质，以至

于影响后续的探伤检测精度，最后本发明中的两组第一清洁辊在工作时，所述吸风机会同

步工作，通过吸风机将沾附在两组第一清洁辊上杂质吸走，并排到滤筒，通过所述滤筒截留

杂质，本发明相比于目前探伤装置所使用的清理机构，一方面具有自动清理的功能，避免每

隔一端时间就要更换或对第一清洁辊进行清理，进而提高了工作效率，另一方面，本发明中

的清理机构能给适用于不同尺寸的锻件，从而提高了使用场景。

[0012] 进一步的，所述标记机构包括第二安装架、标记座、储料筒和标记管，所述标记座

通过第三直线电机活动安装在第二安装架上，本发明通过第三直线电机控制标记座高度，

以方便标记机构适用于不同尺寸的锻件，所述储料筒设置在标记座上，所述标记管设置在

储料筒靠近锻件的一端，所述标记管上设置有阀门，通过上述技术方案，当锻件中有缺陷的

部位移动到标记管的下方时，所述阀门会打开，此时储料筒内的涂料会流到锻件有缺陷的

部位上，以此方便工作人员后续对锻件进行定点处理。

[0013] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

1、本发明相比于目前的探伤装置设置有定位机构和标记机构，通过定位机构一方

面能给对不同材质、不同规格尺寸的锻件进行夹持固定，另一方面，当发生探伤装置故障等

情况时，定位机构能自动松开锻件，从而方便工作人员及时将锻件从探伤装置上取下，避免

影响后续对装置的维修，当锻件在探伤检测时出现缺陷时，旋转电机会旋转相应的角度，直
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至锻件有损伤的区域移动到标记机构的下方，通过标记机构对锻件有损伤的区域进行标

记，以方便工作人员后续对锻件定点处理；

2、本发明还设置有集料板和固定套，集料板设置有两组，两组集料板始终贴合锻

件的内壁面和外壁面，当超声波探头附近聚集的超声波耦合剂过多时，通过第四直线电机

驱动超声波探头移动到集料板的上方，通过顶杆能够使得固定套内的伸缩架驱动刮环下

移，刮环在下移的过程中，能够将超声波探头外部的超声波耦合剂推到集料板上，依次避免

耦合剂在超声波探头附近聚集过多，影响检测精度和图像质量，另外本发明中的伸缩架和

刮环选用铜材质，当第四直线电机驱动超声波探头远离顶杆时，在第二压缩弹簧的作用下，

伸缩架和刮环会复位并撞击活动槽的上端内壁，此时伸缩架和刮环会发生振动，通过伸缩

架和刮环自身的振动去除刮环在清理超声波探头时自身沾附的超声波耦合剂；

3、本发明还设置有预处理机构，相比于目前探伤装置所使用的清理机构，本发明

中的预处理机构一方面具有自动清理的功能，以此避免每隔一端时间就要更换或对第一清

洁辊进行清理，进而提高了工作效率，另一方面，本发明中的清理机构能给适用于不同尺寸

的锻件，从而提高了使用场景。

附图说明

[0014] 图1为本发明的整体结构示意图；

图2为本发明的探伤机构结构示意图；

图3为本发明的探伤座内部结构示意图；

图4为本发明的图3中A‑A部结构示意图；

图5为本发明的固定套结构示意图；

图6为本发明的图5中B‑B部结构示意图；

图7为本发明的定位机构结构示意图；

图8为本发明的图7中D部结构示意图；

图9为本发明的图7中C‑C部结构示意图；

图10为本发明的预处理机构结构示意图；

图11为本发明的图10中E‑E部结构示意图；

图12为本发明的图10中F‑F部结构示意图；

图13为本发明的标记机构结构示意图。

[0015] 图中：1、机座；11、第一直线电机；12、旋转电机；2、预处理机构；21、第一安装架；

211、吸风机；212、滤筒；213、出气槽；22、第二直线电机；23、预处理座；231、第一清洁辊；

232、吸气通道；233、齿轮组件；3、锻件；4、支撑座；5、标记机构；51、第二安装架；52、标记座；

53、储料筒；54、标记管；55、第三直线电机；6、定位机构；61、第一定位杆；62、第二定位杆；

63、固定柱；631、分流通道；64、转盘；641、电磁铁；642、压板；65、垫块；7、探伤机构；71、探伤

座；72、第四直线电机；73、工作台；74、超声波探头；741、固定套；7411、活动板；7412、储液

槽；7413、活动槽；7414、刮环；7415、伸缩架；75、顶杆；76、固定板；77、集料板；78、第二清洁

辊；79、出料管；8、支柱；81、第五直线电机。
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具体实施方式

[0016] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0017] 实施例：如图1‑图7所示，本发明提供一种技术方案，一种环形锻件自动探伤装置，

探伤装置包括机座1、预处理机构2、支撑座4、标记机构5、定位机构6、探伤机构7和支柱8，定

位机构6设置在机座1的上方中间位置处，通过定位机构6固定锻件3，机座1的内部设置有旋

转电机12，旋转电机12的工作端与定位机构6相连接，支撑座4设置有若干组，若干组支撑座

4呈环形设置在机座1的上方，通过若干组支撑座4起到支撑锻件3的目的，机座1的左右两端

均设置有一组凹槽，每组凹槽内均设置有一组第一直线电机11，预处理机构2和标记机构5

相对设置在两组凹槽内，支柱8设置在机座1的外侧，探伤机构7设置在机座1靠近支柱8的一

端，探伤机构7与支柱8之间通过第五直线电机81相连接，本发明通过旋转电机12驱动定位

机构6和锻件3在机座1的上方旋转，以使得锻件3的各区域依次经过预处理机构2、探伤机构

7和标记机构5，通过预处理机构2对锻件3的上下两表面进行清理，避免锻件3上存在氧化皮

等杂质，以至于影响后续的探伤检测，通过探伤机构7检测锻件3各区域内部是否有损伤、缺

陷，旋转电机12内部具有角度检测机构，当检测到锻件3某区域有损伤时，旋转电机12会旋

转相应的角度，直至锻件3有损伤的区域移动到标记机构5的下方（旋转电机12、角度检测机

构所实现的功能属于本领域常规技术手段，具体结构不作描述），通过标记机构5对锻件3有

损伤的区域进行标记，以方便工作人员后续对锻件3定点处理，预处理机构2和标记机构5均

通过一组第一直线电机11在凹槽内水平移动，以此方便工作人员对不同尺寸的锻件3进行

探伤检测，从而提高本发明的使用场合。

[0018] 如图2‑图4所示，探伤机构7包括探伤座71和工作台73，探伤座71设置在锻件3的上

方，探伤座71通过第五直线电机81与支柱8相连接，工作台73设置在锻件3的下方，工作台73

固定安装在机座1上且与支撑座4相齐平，通过第五直线电机81能够控制探伤座71的高度，

以方便工作人员对不同厚度的锻件3进行探伤检测，探伤座71的内部设置有超声波探头74、

第二清洁辊78和出料管79，超声波探头74通过第四直线电机72活动安装在探伤座71的内部

中间位置处，第二清洁辊78设置在探伤座71靠近标记机构5的一端，出料管79设置在探伤座

71靠近预处理机构2的一端，出料管79靠近超声波探头74的一端还设置有刮板，出料管79与

外界超声波耦合剂输料系统相连通，本发明在工作时，锻件3会依次经过出料管79、超声波

探头74和第二清洁辊78的下方，当锻件3经过出料管79的下方时，外界超声波耦合剂输料系

统通过出料管79将超声波耦合剂喷涂到锻件3上，当锻件3从出料管79的下方移动到超声波

探头74的下方时，通过刮板刮平锻件3上的超声波耦合剂，当锻件3移动到超声波探头74的

下方时，通过第四直线电机72驱动超声波探头74沿着锻件3的直径方向移动，以方便超声波

探头74对锻件3不同区域进行探伤检测，当锻件3移动到第二清洁辊78的下方时，通过第二

清洁辊78对锻件3进行清理，避免锻件3上的超声波耦合剂影响标记机构5的工作。

[0019] 如图2所示，探伤座71的内部还设置有空腔，超声波探头74设置在空腔内，空腔的

下方设置有固定板76，固定板76设置有两组，其中一组固定板76位于锻件3的内部，另外一

组固定板76位于锻件3的外部，每组固定板76上均设置有一组集料板77，每组集料板77均通
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过第一压缩弹簧与固定板76相连接。

[0020] 如图2、图5‑图6所示，超声波探头74的外部设置有固定套741，固定套741的内部上

端相对设置有两组储液槽7412，每组储液槽7412内均设置有一组活动板7411和液压液，固

定套741的内部下端设置有活动槽7413，活动槽7413为环形结构，活动槽7413内设置有伸缩

架7415，伸缩架7415通过第二压缩弹簧与活动槽7413相连接，伸缩架7415的下端伸出活动

槽7413，伸缩架7415的下端设置有刮环7414，两组储液槽7412均通过弧形通道与活动槽

7413相连通，空腔的内部两端均设置有顶杆75，顶杆75与活动板7411相齐平。

[0021] 本发明在工作时，两组集料板77始终贴合锻件3的内壁面和外壁面，正常情况下，

第四直线电机72在驱动超声波探头74沿着锻件3的直径方向移动时，超声波探头74不脱离

锻件3的上表面，当超声波探头74附近聚集的超声波耦合剂过多时，工作人员可通过第四直

线电机72驱动超声波探头74移动到集料板77的上方，当活动板7411与顶杆75相接触时，若

超声波探头74继续移动，则顶杆75会对活动板7411施加一组作用力，进而使得储液槽7412

内的液压液进入到活动槽7413内，在液压的作用下，伸缩架7415驱动刮环7414下移，刮环

7414在下移的过程中，能够将超声波探头74外部的超声波耦合剂推到集料板77上，依次避

免耦合剂在超声波探头74附近聚集过多，影响检测精度和图像质量，最后本发明中的伸缩

架7415和刮环7414选用铜材质，当第四直线电机72驱动超声波探头74远离顶杆75时，在第

二压缩弹簧的作用下，伸缩架7415和刮环7414会复位并撞击活动槽7413的上端内壁，此时

伸缩架7415和刮环7414会发生振动，通过伸缩架7415和刮环7414自身的振动去除刮环7414

在清理超声波探头74时自身沾附的超声波耦合剂。

[0022] 如图7‑图9所示，定位机构6包括第一定位杆61、第二定位杆62、固定柱63和转盘

64，转盘64设置在机座1内且与旋转电机12的工作端相连接，固定柱63设置在转盘64上且伸

出机座1，第一定位杆61设置有若干组，若干组第一定位杆61等角度固定在固定柱63的外

部，每组第一定位杆61内均设置有一组第二定位杆62，第二定位杆62位于第一定位杆61内

的一端缠绕有调节弹簧，第二定位杆62伸出第一定位杆61内的一端设置有垫块65，转盘64

内设置有调节槽，调节槽的下端设置有电磁铁641，调节槽的上端设置有压板642和液压油，

压板642靠近电磁铁641的一端镶嵌有磁块，调节槽通过分流通道631与若干组第一定位杆

61相连通，工作人员在将锻件放置到支撑座4上时，工作人员可开启电磁铁641，通过电磁铁

641驱动压板642上移，以使得调节槽内的液压油进入到若干组第一定位杆61内，在液压的

作用下，若干组第二定位杆62会从若干组第一定位杆61内伸出，通过若干组垫块65顶住锻

件3的内部，以方便后续旋转电机12驱动定位机构6和锻件3旋转，本发明相比于目前的探伤

检测装置用夹持机构，一方面能给对不同材质、不同规格尺寸的锻件3进行夹持固定，另一

方面，当发生探伤装置故障等情况时，本发明中设置的定位机构6具有自动复位功能，从而

方便工作人员及时将锻件3从探伤装置上取下，避免影响后续对装置的维修。

[0023] 如图10‑图12所示，预处理机构2包括第一安装架21和预处理座23，预处理座23设

置有两组，两组预处理座23相对设置在锻件3的上下两侧，位于锻件3上方的一组预处理座

23通过第二直线电机22与第一安装架21相连接，每组预处理座23内均设置有一组清理组

件，清理组件包括清理槽、第一清洁辊231、齿轮组件233和换向电机（图中未画出），第一清

洁辊231设置在清理槽内，换向电机通过齿轮组件233与第一清洁辊231相连接，通过两组清

理组件对锻件3的上下两表面进行清理。
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[0024] 如图10‑图12所示，每组预处理座23内均设置有一组吸气通道232，每组吸气通道

232均与一组清理槽相连通，两组吸气通道232之间通过波纹管相连通，第一安装架21内设

置有吸风机211、滤筒212和出气槽213，滤筒212设置在出气槽213内，滤筒212与吸风机211

的出气端相连通，位于锻件3下方的一组吸气通道232与吸风机211的进气端相连通。

[0025] 本发明中的锻件3在经过预处理机构2时，两组所述清理组件内的换向电机会通过

齿轮组件233驱动两组第一清洁辊231旋转，通过两组第一清洁辊231对锻件3的上下两表面

进行清理，避免锻件3上下两表面存在氧化皮等杂质，以至于影响后续的探伤检测精度，最

后本发明中的两组第一清洁辊231在工作时，所述吸风机211会同步工作，通过吸风机211将

沾附在两组第一清洁辊231上杂质吸走，并排到滤筒212，通过所述滤筒212截留杂质，本发

明相比于目前探伤装置所使用的清理机构，一方面具有自动清理的功能，避免每隔一端时

间就要更换或对第一清洁辊231进行清理，进而提高了工作效率，另一方面，本发明中的清

理机构能给适用于不同尺寸的锻件3，从而提高了使用场景。

[0026] 如图13所示，标记机构5包括第二安装架51、标记座52、储料筒53和标记管54，标记

座52通过第三直线电机55活动安装在第二安装架51上，本发明通过第三直线电机55控制标

记座52高度，以方便标记机构5适用于不同尺寸的锻件3，储料筒53设置在标记座52上，标记

管54设置在储料筒53靠近锻件3的一端，标记管54上设置有阀门，通过上述技术方案，当锻

件3中有缺陷的部位移动到标记管54的下方时，阀门会打开，此时储料筒53内的涂料会流到

锻件3有缺陷的部位上，以此方便工作人员后续对锻件3进行定点处理

本发明的工作原理：工作之前，将锻件放置到支撑座4上时，通过电磁铁641驱动压

板642上移，以使得调节槽内的液压油进入到若干组第一定位杆61内，在液压的作用下，若

干组第二定位杆62会从若干组第一定位杆61内伸出，通过若干组垫块65顶住锻件3的内部，

接着开启旋转电机12，通过旋转电机12驱动定位机构6和锻件3旋转，以使得锻件3的各区域

依次经过预处理机构2、探伤机构7和标记机构5，通过预处理机构2对锻件3的上下两表面进

行清理，避免锻件3上存在氧化皮等杂质，通过探伤机构7检测锻件3各区域内部是否有损

伤、缺陷，当检测到锻件3某区域有损伤时，旋转电机12会旋转相应的角度，直至锻件3有损

伤的区域移动到标记机构5的下方，通过标记机构5对锻件3有损伤的区域进行标记，以方便

工作人员后续对锻件3定点处理。

[0027] 对于本领域技术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在

不背离本发明的精神或基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，应将

实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权利要求而不是上述说

明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有变化囊括在本发明

内。不应将权利要求中的任何附图标记视为限制所涉及的权利要求。
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图 2
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图 3

图 4

说　明　书　附　图 2/9 页

12

CN 118961884 A

12



图 5
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图 6

图 7
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图 8
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图 9
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图 10
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图 11
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图 12

图 13

说　明　书　附　图 9/9 页

19

CN 118961884 A

19


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008
	DES00009
	DES00010

	DRA
	DRA00011
	DRA00012
	DRA00013
	DRA00014
	DRA00015
	DRA00016
	DRA00017
	DRA00018
	DRA00019


