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A cikk az 6rvényaramos anyagvizsgalat alapjain tul a repllégépek tzemeltetése soran
figyelembe veends specifikumokat mutatja be. Taglalja a szondavalasztas, frekvenciava-
lasztas problematikajat, valamint a mérést befolyasol6 kdrilményeket.

BEVEZETES

Napjainkban a repulégépek gyéartasara, Uzemeltetésére kiilonleges kovetelmé-
nyeknek megfeleld, igen draga eljarasokkal eléallitott anyagokat alkalmaznak. A
repulégépekkel szemben tdmasztott miiszaki kdvetelmények kdzétt fontos helyet
foglal el a biztonsag és megbizhatdsag, ezért szilkséges az alkalmazott anyagok,
alkatrészek mingségének és allapotanak ismerete. HosszU évek tapasztalatai azt
mutattdk, hogy a gyartmany minéségét jelentsen befolyasolja a felhasznalt
alapanyag mindésége, sziikségszeriivé valt bizonyos anyagvizsgalati modszerek
kidolgozésa.

Az anyagvizsgalat mindazon eljarasok 6sszefoglalé elnevezése, melyek se-
gitségével a felhasznalt anyagok eléirt, vagy nemkivanatos tulajdonsagai megal-
lapithatdak. A vizsgalati eredmények alapjan az alkatrészek beépités utani visel-
kedésére lehet kdvetkeztetni.

Az anyagvizsgalo eljarasok két nagy csoportra oszthatdak:

— Roncsolasos eljarasok;

— Roncsolasmentes eljarasok.

Mivel a roncsolasos vizsgalatok a mintadarab tonkremenetelét okozzak, a re-
pllégépek lzemeltetése soran el6térbe keriiltek a roncsolasmentes eljarasok.
Ezen mddszerekkel id6é- és anyagkdltség takarithaté meg. Napjainkban az or-
vényaramos anyagvizsgalatok egyre inkabb el6térbe kerlilnek az egyéb
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roncsolasmentes vizsgalatok kozott, mivel sokoldalian, megbizhatéan alkal-
mazhatdak. A kisméretii akkumulatorokkal Uzemelé miszerek fejlédésével az
Orvényaramos eljarasok idealissa valtak a repllégép Gizemben tartasaban.

AZ ORVENYARAMOS VIZSGALORENDSZEREK
RESZEI, A VIZSGALOKESZULEKEK FELEPITESE

AZ ORVENYARAMOK KELETKEZESE ES
ERZEKELESE

Ha egy transzformator szekunder tekercsének helyére egy fémmintat helyezink,
akkor olyan transzformétort kapunk, melynek szekunder tekercse egyetlen me-
netti. A primer tekercsen atvezetett &ram hatasara a mintaban aram indukalodik,
melyet 6rvényaramnak neveziink. Ez a szekunder aram tulajdonképpen révidza-
rasi aram, igy az drvényaramok intenzitasa forditottan aranyos az anyag vezeté-
képességével. A mintaban foly6 6rvényaramok hatasara egy masodlagos magne-
ses mez6 indukalddik, amely hatassal van a primer tekercs kordl Iétrejétt mez6-
re. Az eredé6 magneses mezé lesz azon informéacidk forrasa, melyek feldolgozésa
adja a kivant adatokat.
Az drvényaramos berendezések alapveté elemei:

— Vizsgalo tekercsek;

— mérésvezérlo, feldolgozd elektronika.
Az alkalmazastdl fligg6 kiegészité elemek lehetnek:

— a munkadarab mozgatasat végzé mechanizmusok;

— ¢l6 és lemagnesezo egység;

— visszaszabdalyoz0, osztalyozd egység.

Az drvényaramos vizsgalorendszerek ténylegesen alrendszerek dsszességébol
épuilnek fel, melyek egyiitt dolgoznak a kivant informéacidk megszerzése érdeké-
ben.

AZ ORVENYARAMOS VIZSGALOKESZULEKEK
FELEPITESE

Egy Orvényaramos vizsgalokeszulék tervezésenél f6 szempont az érzékeny-
ség és a rugalmas alkalmazhatdsdg. A készilék legyen sokoldaltan alkalmaz-

106



hato,

ORVENYARAMOS ANYAGVIZSGALAT A REPULOGEPEK
UZEMELTETESEBEN

valamint csatlakoztatni lehessen tobbféle vizsgalo tekercset, szondat. A

készilék alkalmazhatdsdga alljon ardnyban a késziilék ardval, adatfeldolgozo
képességével, dsszetettségével.

MINTA
1- > 3 P> 4 6- <> 7
> 2.
A A
> 5.
1. dbra

Orvényéaramos mérdelektronika blokkvazlata abszoldt szondaval

A berendezések elektronikajanak feladata:
— Orvényaramok gerjesztése;
— avizsgalt munkadarabra vonatkozo informaciok megszerzése;
— amért jel feldolgozasa és kijelzése.

Az 6rvényaramos vizsgalatok altalaban dsszehasonlito jellegiiek, hiszen az

adott

munkadarab anyagminéségének megvaltozasat akarjuk kimutatni (helyi

hibak, referencia anyagtol valo eltérés). Amikor pedig egy adott paraméter nagy-
sagara vagyunk kivancsiak, etalonokat alkalmazunk a miiszer kalibralasahoz,
tehat az etalonhoz viszonyitunk.

Az 1.
1.

abra elemei:

Generator:

— allandd &rammal téplalja a szondat;

— fazisreferenciat szolgéltat a kiilonbségképzéshez és a detektalt feszult-
ség fazisanak meghatarozasahoz.

. Kompenzal6 egység:

— akilonbségképzéshez szolgéltat jelet.

Kulonbségképzé és erdsito:

— a referenciajel és mért jel kdzotti kilonbséget hozza létre, valamint
erositi azt.

Fazis-érzékeny egyeniranyité:

— a kilénbségi jel amplitadojanak és fazisanak, vagy a referencia jellel
fazisban 1évé és ahhoz képest 90°—os fazisi komponens meghatéaroza-
sat végzi.
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5. Fazistolo:
— areferenciajelnek a gerjeszté &ramhoz képesti fazisa allithato be vele.
6. Sziirékorok:
— zaj, illetve zavarelnyomast végeznek.
7. Kijelzé készulék:
— a kijelzés torténhet katodsugarcsovel, analdg, digitalis Uton, fény- és
hangjelzéssel.

Tobbfunkcids eszkdzoket oszcilloszkdppal is ellatnak. A készilékek nagy ré-
széhez csatlakoztathatd az eredmények rogzitését, dokumentalasat célzé beren-
dezés. Az abran lathat6 vizsgalo berendezés abszollt szondaval készilt. A diffe-
rencidl szondas rendszer blokkvazlata csak a szonda elektromos kapcsolasaban
kilonbozik. Az drvényaramos berendezésekhez tartozhatnak még minta- vagy
szondamozgatd szerkezetek, osztalyozd-jelz6 automatikdk. Ezek a repulégépek
Uzemeltetése soran nem tul elterjedtek, mivel féleg kézi késziilékeket alkalmaz-
nak, és azokat is konkrét alkatrészek ellenérzésére. Viszont nem hagyhato el az
el6- és lemagnesezé egység emlitése, melyet ferromagneses anyagok vizsgélata-
nal alkalmaznak. A magneses permeabilitas hosszmenti ingadozasat Ugy kisz-
6bolik ki, hogy a mintat elektromégnes segitségével kozel telitett allapotba elo-
magnesezik. Természetesen a vizsgalat utani felhasznalashoz lemagnesezés
sziikséges, amit csokkend amplitudoju atmégnesezéssel veégeznek. A lemégnese-
zés mésik lehetséges mddja, hogy a munkadarabot csokkend térerésségic mezoé-
ben mozgatjak.

A MEROSZONDAK FELEPITESE, A TEKERCSEK
ELEKTROMOS KAPCSOLASA

A vizsgalo tekercs altaldban az Ggynevezett szonda része vagy tartozéka. A te-
kercsek kialakitasa kilonbdzo, a mérési eljarastol fuggs. A tekercsek feladata a
véltakoz6 méagneses tér gerjesztése, az eredd magneses tér érzékelése, valamint a
térer6 valtozasok mérese. A mérétekercsek jelfeszlltséget vagy aramot szolgal-
tatnak az eredé magneses tér valtozasainak fliggvényében. A gerjeszté tekercsek
taplalasa torténhet:

— szinuszos lefutast arammal;

— periodikus impulzussorozattal;

— egyes aramimpulzusokkal.
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A vizsgaldtekercsek fajtai:
— atmend tekercsek;
— tapinto tekercsek;
— villas tekercsek.

ATMENO TEKERCSEK

A vizsgalt munkadarabot kortlolelik, és altalaban tengelylik egybeesik a vizsgalt
targy tengelyével.

e
ladote! I o%e%s%
Eotetel I

2. &bra
Atmené tekercs elhelyezés

Ui —indukalt fesziiltség;
lg —gerjeszts aram,;

G - gerjeszto tekercs;

E - érzékeld tekercs.

Bels6é atmendtekercset alkalmaznak bordas és nagy falvastagsagu cséveknél,
valamint kilsé felllletén hozzaférhetetlen alkatrészek esetén.

3. abra
Belsd atmenétekercs elrendezése
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TAPINTOTEKERCSEK

Ha a vizsgaland6 munkadarab mérete nem teszi lehetévé atmenétekercs alkal-
mazasat, Ugy tapintdtekercseket alkalmazunk. A tapintétekercsnek nem sziiksé-
ges a munkadarabbal érintkeznie.
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4. dbra

Tapintdtekercsek lehelyezése
a) egytekercses eljaras, b) gerjeszté és mérdtekercs szétvalasztasa

Tapintotekercs alkalmazésaval nagy felbontoképesség érhetd el és barmilyen
alaki munkadarab letapogathat6 vele, viszont az ellenérzés munka- és id6igénye
megnovekszik. A tapintotekercsek killonleges valfaja az Ugynevezett szegmens-
vagy nyeregtekercs, melyet nagy atméréjii csdvek hegesztési varratainak ellen-
6rzésére hasznalnak.

VILLASTEKERCSEK

Fémfolidk, lemezek érintésmentes vizsgalatara vagy falvastagsag mérésére al-
kalmazzadk. A vizsglt targy a gerjeszt6 és mérétekercs kozott halad el. Adott
er6sségu és frekvenciaju gerjesztés mellett a mérétekercsben indukalodoé feszilt-
ség nagysaga és fazisa a kozrefogott munkadarab vastagsagatol fugg elsésorban.
Ez a tekercselrendezés kevésbé érzékeny a minta rezgésére, pontatlan bevezeté-
sére, mint a tapintdtekercses eljaréas.

A tekercsek kapcsoléasa és a munkadarabhoz viszonyitott helyzetlk alapjan az
Orvényaramos anyagvizsgalatok lehetnek abszolit és differencial mérések, és
ennek megfeleléen a szondéak is abszolt vagy differencial kivitelben késziilnek.
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I 5. 4bra
Villastekercses elrendezés

Az abszolut elnevezést hasznaljuk, ha a szonda egyetlen tekercshél, vagy egy
gerjeszté és méré tekercsbdl all. Ennél a mérésnél a szonda jelét a vizsgalat kez-
detén kiegyenlitjuk (nullazzuk), igy a tovabbiakban a mért jelnek a kiegyenlité
jeltsl vald eltérését regisztraljuk. A Kiegyenlité jel szarmazhat egy referencia-
szondatol, vagy eléallithatd tisztan elektronikus Gton is. Az el6z6 eljarast kilsé
kiegyenlitéses eljarasnak nevezziik, amikor is a vizsgalati targy és egy azzal
azonos mindségi, hibatlan (etalon) alkatrész kerul ésszehasonlitasra.

Az abszolut szondak nagyobb inhomogenitasok kimutatasara alkalmasak, va-
lamint a jellemzék szamszerii mérése, ezen kivil anyaghibak pontos szerkezeté-
nek vizsgalata végezheto velik.

Differencial rendszer (6. abra) esetén nincs jel, ha a vizsgalt targy érzékel6
tekercsek altal befogott tartomanyai azonosak. Ez az azonossag vonatkozik a
munkadarab méreteire, alakjara, anyagminéségére és tekercshez viszonyitott
helyzetére. Ezt a mddszert szokas dnkiegyenlit eljarasnak is nevezni, mivel két
szorosan egymas mellé helyezett tekercs vizsgalati tartomanyat hasonlitjuk 6sz-
sze.

Ha a vizsgalati tartomanyok azonosak, Ugy a tekercsek kdzott nem keletkezik
feszultségkiilonbség. Ha a vizsgalt tartomanyok valamelyikében anyaghiba ta-
lalhatd, Ggy az Orvényaramok eloszladsa megvaltozik, igy a két tekercs kdzott
feszultségkiilonbség Iép fel.

Ez az eljaras féleg kisméretii repedések, gytrddések, porozitas vizsgalatara
alkalmas. Olyan repedések kimutatasara, melyek fokozatosan mélyilnek, nem
alkalmazhat6, mivel a két tekercs altal vizsgalt teriileteken csak nagyon kis mér-
tékben valtozik az anyagminéség, igy a szondajel kdzel zérus, ami nehezen ér-
zékelheto.
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6. &bra
Differencial kapcsolasu szonda

SZONDAVALASZTAS A REPULOGEPEK
UZEMELTETESE SORAN

A repulégépiparban alkalmazott szondak egy vagy tobb tekercses Kivitelben
keészllnek, az alkalmazéstol fuggéen. A tekercselés ferrit-magra vagy cseszére
torténik, mely noveli az érzékenységet és a felbontdképességet.

NAGYFREKVENCIAJU SZONDAK

Arnyékold bevonattal késziilt szondéak ajanlottak csapok kornyezetének repedés-
vizsgéalatara, valamint ha a mérést a kdzeli acél-, vagy aluminiumszerkezetek és
egyes alkatrészek szélei befolyasolhatjak. Az arnyékolas sziikiti a szonda mag-
neses mezejét, igy elkertlhet6 a szomszédos szerkezetek okozta mérési zavar.
Arnyékolas nélkilli ceruzaszondakat alkalmaznak a szarny feliiletének vagy mér-
sékelten gorbult fellletek vizsgalatara, ahol a szomszédos szerkezetek, gorbile-
tek, szegélyek varhatéan nem okoznak mérési hibakat. Nagy kiterjedésti, kissé
gorblilt feluletek esetén jol hasznalhatok még az Ugynevezett rugéterhelésii fell-
letszondak is. Csapszeg, szegecs furatok feliiletszélein lévé kisméretii repedések
felderitésére specialis szondakat alkalmaznak, melyek:

— allithaté atméréje biztositja a szonda megfelel6 elhelyezkedését a furat-
ban, (kitdltés);

— allithaté gyiiriivel rendelkeznek, mellyel szabalyozhaté a furatba valo
behatolas mélysége. A gydrii, a szonda furatban valo korulfordulasa so-
ran vezeto, stabilizalé elemként mikodik.

Mindegyik szondanak megfelelé érzékenységgel kell rendelkeznie, hogy a

vizsgalatban meghatarozott adatokat mérni lehessen.
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ALACSONY FREKVENCIAS SZONDAK

Csapok vizsgalatakor gyiiriiszondakat alkalmaznak, melyek koérilfogjak az adott
munkadarabot.

A szonda kiilsé atmérsje nem lehet olyan nagy, hogy a szomszédos szerkeze-
tek, alkatrészek akadalyozzak a vizsgalatot, de a belsé atmérének elegendéen
nagynak kell lennie, hogy &tfogja a csap kerliletét. Az érzékenység altalaban
javul, ha a szonda belsé atmérsje megkozeliti a csap kiilsé atmérsjét. A szonda
frekvenciaja az érzékenység és a jel-zaj viszony fliggvénye.

Szuroszondakat alkalmaznak csapok kdzvetlen kérnyezetében vagy pontosan
meghatarozott helyek vizsgalatara, esetenként siillyesztett titanium- vagy alumi-
nium-csapoknal. Ezeknél a szondaknal nagy érzékenység érheté el, de a vizsgalt
fellilet Kicsi, ezért a vizsgalat idéigényes. A szonda méretét és a vizsgalo frek-
venciat az adott szerkezet hatdrozza meg. Minden esetben érvényes, hogy a
szonda tipusanak, méretének, vizsgalati frekvencidjanak megvalasztasakor a
kovetkezoket kell figyelembe venni:

— az anyagminéséget (6tvozok, hokezelési allapot);

— a bevonat alatti repedések helyének megallapitdsakor az anyag és a be-

vonat vastagsagat;

— abevonat repedéseinek felderitésekor a bevonat anyagét, vastagsagat;

— a bevonatokat vizsgalva, azok alatt csokken-e az érzékenység vagy meg-

valtozik-e az 6rvényaram tulajdonsaga;

— avarhato repedeés iranyat;

— amunkadarab anyagat, méretét, a rendelkezésre all6 helyet,

— afeluleti és felllet alatti éleket;

— a hozzéférhetdseég vagy zavard jelek szempontjabol a szomszédos szer-

kezeti elemeket;

— ajel-zaj viszonyt, melynek kivanatos értéke legalabb 3:1.

A FREKVENCIAVALASZTAS A REPULOGEPEKEN
VEGZETT VIZSGALATOK SORAN

A frekvenciat a sziikséges behatolasi mélység, az érzékenység, a vizsgalati se-

besség és az alkalmazott eljaras figyelembevételével kell megvalasztani. A beha-

tolasi mélység (8) és a frekvencia (f) kozotti kapcsolatot a 7. dbra mutatja be.
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A 7. 4bran a diagram fliggéleges tengelyén a & behatolasi mélység millimé-
terben, vizszintes tengelyén a szonda gerjeszt6 frekvenciaja Hz-ben Iathatd.

~J
~
E Spmm) '—\r-—',s.u: Tr §
w0 100 1000 10000 10000
Gerjeszié frekvencia 1 [Hz] P ——— Y
7. &bra
Szabvanyos behatolasi mélységek kilénb6z6 anyagoknal a frekvencia
fuggvényében

A repllégépek Uzemeltetése sordn az drvényaramos vizsgalatokat alkalmaza-
suk szerint harom nagy csoportba soroljuk.

NAGYFREKVENCIAS, FELULETI ELLENORZESEK

Altalaban az 50kHz feletti frekvenciakat értjiik nagy frekvenciak alatt. Ebben az
ellendrzési korbe tartoznak az olyan repedések, lyukak vizsgalatai, melyek nyi-
tottak, vagy kozvetlendl a fellilet alatt helyezkednek el. Ide tartoznak a furatel-
lenérzesek, valamint a fellleti vizsgalatok széles skaldja.

KISFREKVENCIAS, FELULET ALATTI
ELLENORZESEK

Az 50kHz alatti frekvenciékat soroljuk ehhez a vizsgalati kdrhéz. A vizsgalat
célja a felllet alatti és az alapszerkezetben Iévé anyaghibak felderitése, melynek
érdekében specialisan tervezett, alacsony frekvencias szondakat, berendezéseket
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hasznélnak. JOl alkalmazhat6 az eljaras korr6zios veszteségek vizsgélatdhoz és
bevonat alatti feluletek ellenérzéséhez.

VEZETOKEPESSEG MERESE

Ehhez a vizsgalathoz etalonok segitségével kalibralt berendezést alkalmazunk.
Nagyon jol alkalmazhat¢ tiizkar felbecslésére vagy 6tvozetek hokezelési allapo-
tdnak meghatarozasara.

Egyes vizsgalatok, eljarasok elvégzése kildnleges felszerelést, modszereket
igényel, melyeket a replil6gép lzemeltetési technoldgidja alapjan lehet végrehaj-
tani.

AZ ORVENYARAMOS MERESEKET BEFOLYASOLO
HATASOK

Egy mérés soran az alkatrészben az 6rvényaramok siiriségének megvaltozasat
okozhatja:

— avizsgalt targy alakjanak, méretének megvaltozasa;

— az anyaghibak, hegesztési varratok;

— a kémiai, 6tvozeti 6sszetevok valtozasa;

— a hokezelés, mechanikai megmunkalas;

— aszonda és munkadarab kozti tavolsag megvaltozasa;

— a magneses permeabilitas valtozasa;

— ahoémérsékletvaltozas.

A legfontosabb, megtéveszté méréshez vezeté hatasok a kovetkezok:

— hoémérséklet-valtozasok;

— belsé mechanikai fesziiltségek;

— avizsgalati targy szélének és gorbiltségének hatdsa (széleffektus);

— be- és kilépés hatésa;

— a munkadarab mechanikai vezetésének egyenlétlenségeibdl ered6 zavard
hatés;

— a tekercs felllettsl val6 tavolsag valtozasanak a hatasa (elemelési effek-
tus);

— elektromos zaj iranti érzékenység.
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HOMERSEKLET-VALTOZASOK

A hémérséklet befolyasolja mind a fajlagos vezetést, mind a permeabilitast, mind
a vizsgalt targy méreteit. Ez kilondsen dsszehasonlito eljarasoknéal okoz problé-
mat, mivel az ily modon keletkezd hibajelzést a valédi hibdk okozta jeltél nem
lehet elvalasztani. A vizsgalo tekercs felmelegedése az elektromos ellenéllas val-
tozésat okozza, mely a permeabilitas megvaltozasahoz vezet. A tekercs felmelege-
désének elkeriilésére az impulzus érvényaramos eljaras a legalkalmasabb.

BELSO MECHANIKAI FESZULTSEGEK

A permeabilitas és a fajlagos vezetés megvaltozésat okozzék. A belsé mechanikai
fesziiltség hatésa ferroméagneses anyagokndl a kezdeti permeabilitas tartomanya-
ban jelentésebb, mig nagy magnesezé aramerdsségeknél, tehat a telitési magnese-
zésnél a permeabilitds valtozasra gyakorolt hatdsa mar nem olyan nagy. Ha kisebb
magnesezé arameréssegeknél nagyobb a szoras, mint a nagyobb aramerésségek-
nél, akkor ez a mechanikai fesziiltségek egyértelmi bizonyitéka.

A VIZSGALATI TARGY SZELENEK ES
GORBULTSEGENEK HATASA (SZELEFFEKTUS)

A vizsgalt munkadarab széle kortl és gorbilt fellilet hatasara az Orvényaramok
eloszlasa megvaltozik, egyenlétlen lesz, ami hibas méréshez vezethet.

BE- ES KILEPES HATASA

A vizsgélt targy tekercsbe vald be- és kilépésekor a tekercsben fesziltség induka-
16dik, mely minden esetben nagyobb lesz az esetleges hibakbol eredd fesziiltség-
nél. Ezt a hatast egy specialis elektronikus reteszelével kiiszobolik ki, melynek
alkalmazasaval a vizsgalat csak akkor indul meg, mikor a munkadarab mar teljes
egészében a tekercsben van.
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FELULETI ERDESSEG HATASA

A felilleti anyaghibak felderithetésége fugg attdl, hogy mennyire térnek el (féleg
meélységiikben) egyéb feluleti egyenetlenségektdl, mint pl. hulldmossag, érdes-
ség. A gyakorlatban a hiba altal okozott jelnek legaldbb hdromszor nagyobbnak
kell lennie a legnagyobb fellileti érdesség, hullamossag okozta jelnél. Ez a hatés
jOl kikuszobolheto a differencial eljaras segitségével.

A MUNKADARAB MECHANIKAI VEZETESENEK
EGYENLOTLENSEGEIBOL EREDO ZAVARO HATAS

A vizsgélt targy pontatlan mechanikai vezetése, valamint a tekercsek aszimmet-
ridja miatt folyamatos vizsgalatkor olyan jelek léphetnek fel, melyek azonosak
az atmérévaltozas okozta zavard jelekkel. A ,,bicegé hatas” okozta zavarodjeleket
nem lehet minden esetben elnyomni (kiulonb6z6 fazishelyzetiik miatt), igy vagy
nagy tekercskitoltési aranyt valasztunk, vagy olyan pontos vezetést biztositunk,
hogy a tovabbitas razkodas-, hullamzas- és 16késmentes legyen.

A TEKERCSFELULETTOL VALO TAVOLSAG
VALTOZASANAK A HATASA (ELEMELESI EFFEKTUS)

Ez a hatés razkddashol vagy a fellilet egyenetlenségébdl fakad, és jelentds zava-
ro hatast eredményez. Szamottevéen csdkkentheté egymas mellett fekvo, diffe-
rencial kapcsolasu tekercsek alkalmazasaval.

ELEKTROMOS ZAJ IRANTI ERZEKENYSEG

A vizsgéld szonda nemcsak a vizsgalati targgyal kerul induktiv kapcsolatba,
hanem a kdrnyezet egyéb véltakoz6 méagneses terei is hatnak ra. Sziir6korok
alkalmazéasa nem ad tokéletes eredményt, ugyanakkor jelentésen gatolja a dina-
mikus vizsgalatok végrehajtasat. Két szonda alkalmazésaval lehetévé valik a
masodik szonda olyan bedllitdsa, hogy a mérészonda altal vett zajt Kiklszobol-
jék.
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AZ ORVENYARAMOS VIZSGALATOK
ALKALMAZASA A REPULOGEPEK UZEMELTETESE
SORAN

Replldszerkezeteken az Orvényaramos vizsgalatok egy kuldnleges csoportjat
alkalmazzak. Legéltalanosabban az alabbi ellendrzéseket végzik:
— repedések felderitése az esetek széles kdrében;
— korr6zids karok és eredd fémveszteség felderitése, becslése bevonattal
rendelkezd alkatrészeken;
— 0Otv0z6k azonositasa és hokezelési allapot megallapitasa;
— magas hoének kitett alkatrészekben ho- és tiizkar felmeérésére.

Alacsonyan 6tvozott acélok esetén az drvényaramos eljaras eredmeényeinek
kiértékelése nehézkes, igy ezeket az eljarasokat a lehetéségek keretein beliil nem
ajanljak. A ferroméagneses fémek esetében, ha lehetséges, kerllik az 6rvényara-
mos vizsgalatok alkalmazasat. Az eljarasok altaladban nem igényelnek komo-
lyabb elokészileteket. Jobbara nem sziikséges a vizsgalat elvégzéséhez a repi-
16gép alkatrészeét kiszerelni vagy elmozditani, de a hozzaférhet6seg miatt szik-
ség lehet aramvonalazd lemezek, tartozékok leszerelésére. Csapok furatainak
ellenérzésekor a csapokat altalaban ki kell venni. A repllogép tlzeléanyag-
tartalyait érinté vizsgalatoknal, ha a vizsgalat a tartaly belsejére is kiterjed, a
tartalyt ki kell Uriteni és meg kell tisztitani. A tartalyok, valamint az égéterek
bels6 tereinek ellenérzéséhez specidlis drvényaramos berendezések hasznélata
kotelez6. Az alkatrészek ellendrzésének megkezdése el6tt csak minimalis tiszti-
tast kell végezni. A vizsgalatok nagy része végrehajthaté festéken, olajon és
néhany homogén szigetel6 anyagon keresztil is.

OSSZEFOGLALAS

A replil6gépek tizemeltetése soran az érvényaramos anyagvizsgalo eljaras szere-
pe jelentésen megnétt napjainkban. A bemutatott készulék-felépitéshez differen-
cial vagy abszolit mérést lehetévé tevé szondak csatlakoztathatok. A replilégép
szerkezeteinek vizsgalatahoz a mérést Ugy kell megtervezni, hogy az megfelel-
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jen a szerkezeti anyag és a vizsgalando tartoméany (behatolasi mélység) altal
tdmasztott kovetelményeknek. Mindezek mellett sok egyéb, a mérést zavaro
kulsé kérulmenyre is figyelmet kell forditani.
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