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ÖSSZEFOGLALÁS 
A hagyományos roncsolásmentes vizsgálatokat 
kézzel végezték, a vizsgáló fejeket kézzel 
mozgatták. Ez jelent s szubjektív elemet és 
pontatlanságot vitt be a vizsgálatokba. Az 
eredmények kiértékelése is a nyers válaszjelek 
alapján történt, csak a szakért  láthatta át, hogy 
milyen visszhangok alapján. A mechatronika 
óriási fejl dése nyomán ma már számítógép 
vezérelt letapogatást tudunk végezni és 
vezérelni, a visszhangokat egységes tömbökbe 
rendezve, akár 2D akár 3D ábrákat tudunk 
el állítani. A mozgatás precizitása (jobb, mint 
100 mikron) lehet vé tette, hogy akár ilyen 
felbontással is észleljünk hibákat. A 2D és 3D 
megjelenítés már a „közel” valóságos 
mélységeket és hibákat jeleníti meg színes 
forgatható képeken. 
 
 
ABSTRACT  
Traditional non-destructive tests were 
performed manually. This was significantly 
subjective and inaccurates. The results were 
also evaluated based on the basis of on the echo 
signals, in reality only the expert could see what 
was the origin of echoes. As a result of the 
enormous evolution of mechatronics, we can 
now run computer controlled scans, sorting 
echo pictures into unified array, and either 2D 
or 3D models can be produced from that. The 
precision of movement (better than 100 
microns) made it possible to detect errors with 
similar precision. The 2D and 3D displaying 
present today "almost" real depths and errors in 
color rotating images. 
 
 
1. BEVEZETÉS 
A mai digitális adatfeldolgozás és mechatronika 
fejl désének és terjedésének köszönhet en 
lehet ség nyílt automatizált roncsolásmentes 
vizsgálatok elvégzésére képes rendszerek 
kialakítására, akár ipari igényeket is 
kiszolgálva. Talán meglep , de már 1974-ben 

kialakították a mai modern automatizált 
pásztázó akusztikus mikroszkópok sét [1]. 

A Magyar Akusztikai és Ipari 
Diagnosztikai laboratóriumban (MAIDLab) a 
TÁMOP-4.2.2.A-11/1/KONV-2012-0027: 
„Nagy Teljesít  Képesség  Anyagok Kutatása” 
projekt keretében kialakítottunk egy 
automatizált vizsgálatra képes pásztázó 
akusztikus mikroszkóp rendszert [2], melyet 
els sorban egy autóipari érdekl dés váltott ki. 
A feladatunk az volt, hogy fröccsöntött 
m gyantába öntött tokozott elektronikákban 
lév  apró légbuborékokat, porozitásokat 
detektáljuk és lokalizáljunk, melyek a gyártás 
során alakultak ki. Miután sikerrel véghezvittük 
a feladatot újabb ipari érdekl désre tovább 
folytattuk a kutatást és a fejlesztést jelent s 
eredményeket elérve a ponthegesztések és 
egyéb hegesztések kötéseinek vizsgálatában. 
Mindezek után egy másik megkeresés hatására 
a rendszerünket átalakítva sikereket értünk el 
bels  kulcsnyílású csavarok roncsolásmentes 
automatizált vizsgálatában, ahol is az akár 1 
mm-es méret  csavarfej alatti bemetszéseket is 
ki tudtuk mutatni, melyek a felületr l kiinduló 
repedéseket modellezték.  

Napjainkban az EFOP-3.6.1-16-2016-
00003: „K+F+I folyamatok hosszú távú 
meger sítése a Dunaújvárosi Egyetemen” 
projekt keretében b vítjük ki rendszerünk 
alkalmazhatósági körét az örvényáramos elven 
m köd  vizsgálatokra. Jelenleg sikerrel 
végzünk vizsgálatokat ezen elven alapuló 
vizsgálatokkal szabványos etalonokon. Nem 
eltitkolt célunk további ipari igények 
kielégítésére alkalmas rendszert kialakítani, 
mint ahogy azt már korábban is tettük 
ultrahangos „területen”. Eddig elért 
eredményeink bemutatása során látni fogjuk, 
hogyan sikerült megvalósítanunk egy az adott 
célokhoz „illeszthet ” mér rendszert, mely 
számos el nnyel rendelkezik.  
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Ezzel a megoldással számos ipari feladatot meg 
tudtunk oldani. Többek között tokozott 
elektronikákban lév  apró légzárványok 
detektálását, ponthegesztett kötésekben lév  
összeolvadások megfelel ségének ellen rzését, 
kondenzátor kisütéses csaphegesztésekben a 
hegesztési rétegben lév  zárványok kimutatását. 
Fázisvezérelt ultrahangos vizsgálófejet 
felhasználva bels  kulcsnyílású csavarok 
fejében lév  repedéseket modellez  akár 1 mm-
es bemetszést is sikerrel ki tudtunk mutatni. 
Napjainkban örvényáramos vizsgálatokra 
terjesztettük ki eddigi módszerünket, 
meglehet sen jó eredményekkel.  
Mint ahogy az a bemutatott eredményekb l is 
látható, elmondható, hogy a rendszer nagyon jól 
adaptálható adott feladatok megoldására akár 
automatizált kiértékelési módszerrel együtt. 
Hiszen egy tömeggyártásban el állított termék 
esetében a gyakran el forduló hibáknál 
könnyen megoldható az adatok sz résének 
automatizálási m velete. További el nye még, 
hogy részegységei piaci forgalomban is 
megvásárolhatóak. Integrált rendszert tekintve 
az összeállított eszközöket a fejlesztett 
alkalmazás teszi igazán teljessé. 
Az általunk fejlesztett rendszer szubjektivitás 
nélkül, reprodukálhatóan, automatizálva képes 
megvizsgálni egy berendezés gépegységét 
roncsolás nélkül s t akár érintésmentesen. A 
rendszerrel megoldható egy bevonati réteg alatt 

megbújó folytonossági hiány jelenlétének 
detektálása, lokalizálása s t még az esetleges 
terjedésének a folyamatos monitorozása is. 
Jelenleg a folyamatos mintavételezés 
kivitelezésén dolgozunk illetve újabb sz rési 
módszerekkel szeretnénk felhasználóbaráttá 
tenni az alkalmazást. Új területet jelent a 
m anyagok ultrahangos vizsgálata. Továbbra is 
meghatározó céljaink közé tartozik 
lehet ségeinkhez mérten az ipari elvárásoknak 
való maximális megfelelés, de immáron 
ultrahangos és örvényáramos területen is 
egyaránt. 
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