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我们的主力产品
       自2001年QASS裂纹检测系统
CIS.01被称为裂纹检测领域的参照
以来，设该备被广泛使用并因其在
生产过程中的可靠性（明确区分和
筛选出受损工件）而著称。由
CIS.01提供的数据允许优化生产
过程并减少工件的报废率。

继任者
        在 2 0 1 1 年 ， Q A S S 推 出 了 测
量 计算 机 O p t i m i z e r 4 D 。 这 是 一
个 基于 L i n u x 系 统 和 装 备 定 制 的 测
量 硬件，Optimizer4D是一个先进的记
录和处理高频超声设备。信号被实时
转换为可视的处理图像。分析工具能
去除的噪音、显示突出事件，并决定
相关之前处理过程中的变量。

    新的QASS裂纹检测系统具有
完美的先决条件：一个与CIS.01兼
容的外罩、适配的硬件和一个触摸屏
作为CIS.01系统的继任者蓄势待发。

高频脉冲
测量
         采 用 高 频 脉 冲
测 量(HFIM)的QASS裂
纹检测系统在 检 测 微 裂
缝的 同时 ， 也 关 注 材
料在 加工、焊接和感应
焠火时的结构变化，仿
佛你的工具有了一个实
时的、无损的执行数据
的接口。 

物理原理
       如果压力作用于一个钢轴，在材
料中的势能就会增长，如果在一个局
部区域超过最大的允许的延展度，材
料将会开裂。势能以动能形式释放，
导致钢轴开裂。

    能量在开裂瞬间释放——一个微
裂纹产生高频脉冲，包括冲击波通过
工件和工具传递到连接的机器部件。

信号采集和处理
       这些波是被QASS固体传播超声
波传感器检测到，经由一个前置放大
器放大后，再发送到QASS裂纹检测
仪。由于Optimizer4D具有极高的采样
率，可检测微秒范围的事件。

   必要的是：更精巧的结构产生更
快的冲击波，引发更高的振荡频率。

   不仅能检测表面的情况，而且能探
测材料内部的情况。

用QASS裂纹检测过程中
记录的一条裂缝（上图）
和它的冲击波（右图）显
示的3d流程图。



显示和数据分析
        QASS裂纹检测系统将振动信号
转化为三维处理图像，以显示信号的
强度和频率。通过高分辨率的显示器
机器操作员随时可以进行结构改变。
在手动校直钢轴时，他能监测校直的
影响，允许设置更快的、更少错误
的新过程。

灵敏度
        QASS裂纹检测仪采用高采样率
（高达100MHz），因此，即使在材料
结构内极短的事件也能被检测到。高
达每秒25,000的光谱线能被除计算，
并显示在频率/时间图上。

    QASS裂纹检测仪采用高达
5,000的宽频放大器和14-24位的
模数（AD）转换器的采样率。如此，
即使在一个强的信号中有低能量干扰
也被检测到：来自机器的噪音（通常
是低频声）不妨碍QASS裂纹检测仪
检测微裂缝（那些高频范围的）。

    典型的来自机器和电的干扰可被
轻易过滤掉。新的QASS裂纹检测系
统比它的前身CiS.01要灵敏10,000倍。

储存能力和后处
理
        QASS裂缝检测可配置6TB的存储
器以存储最后的测量信号。根据选择
的测量器的类型，这意味着几千到几
十万次的处理运行。

    机器操作员可使用所有数据，他
可以用内置的工具（如一个统计长期
分析工具）快速、轻松地判断和优化
进程。

精密的裂缝检测
        裂纹有多种类型，QASS裂纹检
测能区别微裂缝、裂缝和断裂，每一
种都设定有界限。检测到的裂纹情况
能被计算而界定——如果总的强度和
总值超过界限，将发出一个报警。

通讯
        QASS裂纹检测仪配置IO总线
（24V）与进程自由地通讯。用一个
外部扩展设备获得一个与过程现场总
线的连接。

    此外，QASS裂纹检测仪为遥控
和数据交换提供了一个高级TCP/IP以
太网接口。

兼容性
       整 套 Q A S S 裂纹检 测仪面 板
能适 合CIS.01所占用的同一个插槽。
旧设备能够容易被替换。


	QCD_Info_4Seiter_CN_Test.pdf
	QASS_Risserkennung_CN_Email.pdf

