A TERMELESI FOLYAMAT MINOSEGKERDESEI,
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Az Orvényaramos modszert mar tobb mint harom évtizede alkalmazzak
pl. gézgenerator-csérendszerek, radanyagok és huzalok ellenérzésére. Ujab-
ban gyartésorokon az egyes alkatrészek vizsgalatara is hasznaljak. Az
orvényaramos eljaras gyors, 100%-os ellen6rzést tesz lehetévé, és ezzel hoz-
zajarul mind a selejt altal okozott, mind a reklamacios koltségek csokkente-
séhez.

Az orvényaramos eljarassal fémes anyagokban ki lehet mutatni a rendel-
lenességeket. A gyartd vallalatokat az érdekli, vannak-e repedések és szerke-
zeti hibak a legyartott alkatrészekben, helyesen végezték-e a hbékezelést, a
megfelel6 anyagbdl allitottak-e el6 az alkatrészt, pontos volt-e a menetvagas
vagy a horonymegmunkalas? A korszer(i drvényaramos vizsgalati moédszerek-
kel gyorsan kimutathatok a rendellenességek és a készulékek beépithetdk a
szerel6sorokba.

Mliszerezés

Az orvényaramos ellen6rzé miszerek tekerccsel gerjesztenek villamos
jelet a vizsgalt anyagban, és a detektortekerccsel érzékelik a gerjesztett jelet,
amit a miszer felerésit, majd az eredményt kijelzi. A repedés és hiba vizsgala-
tara szolgalo indikator, valamint a felhasznalt kezelbeszkdzok eltéréek azoktal,
amit keménységvizsgalat esetében alkalmaznak. A hiba folott elhalad6 or-
vényaram-gerjeszté tekercs hatasara a képernyén Lissajous-abra figyelhetd
meg, mig keményseégvizsgalat esetében csoportos impulzusjelek alakulnak ki.
A korszer( mUszerek esetében lehet6ség van a tekercs egyidejlileg tobb frek-
venciaval végzett gerjesztésére. Ez kildndsen fontos a keménységvizsgalat
esetén, amikor t0bbszoros hibafeltételek érvényesuilhetnek.

A miszerkészlet lehetdvé teszi a gerjesztési amplitudé és frekvenciak, a
vételi erGsités, a szlrdéhaldzati kapcsolas és az indikator érzékenységének
beallitdsat. Mind a j6, mind a hibas alkatrészek vizsgalatakor a figyelmeztet6



behatarolas érzékelteti a kulonbséget. Ha az ellen6rzott darab esetében a ka-
pott jel meghaladja a megengedett hatarértéket, a munkadarab selejtes. Lehe-
téség van a jelek tarolasara, és azok barmikor ujra megjelenitheték. Nagy
vizsgalati teljesitmény érhetd el a gyors mintavételezéssel. A vizsgalati jelek
folyamatosan tarolhatok.

Hibakeresés

Az drvényaramos modszert a gyartd Uzemek leggyakrabban a fellleti hi-
bak kimutatasara hasznaljak fel. Aluminium esetében a behatolasi mélység
mintegy 6 mm, viszont a ferromagneses anyagok fellleti vizsgalata csupan a
felszini rétegre korlatozodik. A repedések és hibak kimutatdsa érdekében a
szondanak at kell felettuk haladnia, vagy a munkadarab vizsgalt feltletét kell
végigvezetni a detektor alatt. Tehat hengeres persely (pl. dugattyu) vizsgalata-
kor vagy a ceruza alaku szonda megy korbe a nyugalomban levé hengerper-
sely fellletén, vagy az allé szonda alatt fordul kérbe a vizsgalt darab (1. abra).
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1. abra Hagyomanyos moddszerek esetében a dugattyuk belsejének
ellenbrzéséhez draga, kulonleges szondakra van szukség. Az abran lathato
négytekercses orvényaramos szonda segitségével 1 mm-tél 0,1 mm-ig terjedd
meéret( hibak kimutatasara van lehet6seg.

A szonda forgé mozgast végez, a dugattyu helyben marad



Bonyolult geometriai kialakitasu munkadarabok esetében egyedi szonda-
konstrukcio teheti lehetévé a kritikus felllet elérését. Pl. tengelyen a repedés-,
vagy hibavizsgalatra nyolctekercses detektort hasznalnak egy gyakorlati al-
kalmazasban. Mindegyik tekercs a tengely valamelyik kritikus helyénél foglal
helyet. A legfels6 tekercs a tengely felsé végén levé ékhorony ellendrzését
végzi. A minimalis kimutathaté repedés meérete 0,01 mm nagysagrendi. A
vizsgalat kdzben a tengely 120 ford/min fordulatszammal forog. Ekézben az
orvényaramos szonda veégighalad a tengely mentében. Kopasallé keramiai
tarcsak gondoskodnak a szonda pontos helyezésérél. 6 masodpercenként vé-
gezhetd el egy-egy tengely ellenérzése, szemben a 3 perccel, amire ugyan-
ilyen munkadarab magnesrészecskés vizsgalatakor van szukség. Automatizalt
szerel6sorokon programozhatd logikai aramkoérok dolgozzak fel a vizsgalat
eredményeit.

Rudanyag vizsgalata

Az orvényaramos eljarast mar régota hasznaljak a rud-, csé- és huzal-
anyagok vizsgalatara. Ezeket a termékeket gyakran folyamrendszerben — ese-
tenként 1000 m/min nagysagrendi sebességgel — allitjak eld, és egyidejlileg a
vizsgalatukat is elvégzik. A vizsgaldtekercseket gyakran rozsdaallé acél burko-
lattal latjak el, vagy keramia anyaggal védik az elektronikat. A vizsgalt anyagot
korllvevd tekercselrendezés elénye a gyors, egyszerl detektalas, azonban
kisebb a veluk elérhetd hibavizsgalati biztonsag. A tekercs altal korulvett teljes
tertleten érzékelhet6k a hibak. A vizsgalati hatékonysag javitasa érdekében
forgé szondarendszereket és pontsorszerl szondakat is kifejlesztettek a dara-
bot korulvevd tekercses megoldas alternativajaként.

A ferromagneses csbanyagok vizsgalatat megneheziti az acélanyagon
bellli permeabilitas-valtozas. Ennek hatasa csokkenthetd, ha er6s magneses
teret gerjesztenek a vizsgalati térben. Ezaltal javul a jel/zaj viszony és kedve-
z6bb a detektalhatdsag.

A hokezelés eredményének vizsgalata, keménységmeérés

Sok legyartott alkatrész esetében kulonosen fontos a megfelel6 kemény-
ség és a hokezelt réteg elbirt vastagsaganak betartasa. Ha a gépkocsi-
goérdulécsapagy futdfelilete nem megfeleléen edzett, az 400 000 km helyett
esetleg mar 8000 km utan meghibasodhat. Mivel altalaban az edzett felulet
szemrevételezéssel nem mindsithetd, fontos a milszeres ellendrzés. A ha-
gyomanyos Rockwell és Vickers keménységvizsgalat idérablo, a vizsgaloerd-
nek a vizsgalt fellletre merélegesnek kell lennie, és a mérés bizonyos mérté-
kig sérulést okoz a vizsgalt darab feluletén.

Az Orvényaramos modszer (2. abra) 0sszehasonlitdsos elven mikodik.
Nem adja meg a Rockwell-keménység abszolut értékét, azonban jelzi, hogy a
kivant kemeénységhatarok k6zott van-e a munkadarab keménysége.



A csapagygyurik hékezelését gyakran nem adagonként, kemencében,
hanem indukcids hevitéberendezéssel végzik. Az indukciés hevités lehetové
teszi a fellleti edzést, ugyanakkor megtartja az anyag belsejének szivossagat.
Az indukcids hevitési folyamat valtozasai azonban befolyasolhatjak a hékeze-
lés minGéségét. Az edzett réteg helyének eltolodasara, elvékonyodasara, nem
kielegitd leedzésre kerulhet sor, amit mind ki kell mutatni. Az 6rvényaramos
ellendrzés esetében a szondatekercset pontosan kell helyezni az edzett csap-
agy-futofelllet folott. Tobb tekercs felhasznalasaval egyidejlileg tébb ponton
elvégezhet6 a vizsgalat. Ezeket a szondakat be lehet épiteni a gyartosor
anyagmozgatd rendszerébe és az ellendrzési, ill. a helyezési idé dsszehan-
golhato a gyartasi ciklusidével. Rozsdaallé acélkopeny védi ilyenkor a szonda-
tekercset a folyamatos hasznalat okozta kopastal.

I vizsgalo- -
s tekercsek

2. abra Az 6rvényaramos vizsgalati modszer — roncsolasmentes jellege
és sebessége révén — bizonyos korulmények kozott felvalthatja
a hagyomanyos keményseégvizsgalati modszereket. A tObbszoros tekerccsel
ellatott szondaval végzett keménységvizsgalat esetén a hagyomanyos
mikrokeménység-vizsgalati modszerrel szemben a szondanak nem kell
merdlegesnek lennie a vizsgalt fellletre

Osztalyozas és hibakimutatas

Szimmetrikus munkadarabok, pl. golydscsapagyak és kisméret(i fogas-
kerek szabvanyos alaku szondatekercs belsején haladhatnak keresztul. Illyen
esetekben megfelelnek az egytekercses, egyfrekvencias vizsgaldberendezé-
sek. Automatizalas esetében a miiszert egyszerli osztalyozohoz (csuszda)
vagy akar bonyolultabb osztalyozé mechanizmushoz lehet csatlakoztatni.
Kisméretli munkadarabok ellenérzése esetében az orvényaramos rendszert
gyakran a gyartosorba épitik. Nagyobb méretii munkadarabok, példaul gépko-
csi-lokharitok fellletének pontszer( vizsgalatat asztali vagy kézi szondaval
végzik. Ez a mlvelet akar a gyartdsoron, akar attol fuggetlenul elvégezhetd.



Az 6rvényaramos eljaras a munkadarab alakjara is érzékeny. Mig ez a fe-
lUlet alakjanak kiemelkedései kovetkeztében megakadalyozhatja a vizsgalatot,
ugyanakkor bizonyos kortulmények kozott felhasznalhaté egyes sajatossagok,
példaul menetek meglétének, méretének ellenérzésére. A menetes furatokba
beletdrt menetfurdk jelenlétét, vagy pl. a marassal eléallitott hornyok kielégité
voltat is meg lehet allapitani.

Az alkatrészek megfelel6 mechanikai szerelvényekben vald jelenlétének
ellendrzésekor vizsgaljak, hogy példaul valamennyi golyé bent van-e a gordu-
|I6csapagyban. Csak egy tekercset kell a futogydr folé tartani, amely egyetlen
golyé hianya esetén mar jelzi a hibat.

Anyagmozgatasi igények

A folyamrendszerben végzett vizsgalatok 100%-o0s eredményessége ér-
dekében gondoskodni kell arrdl, hogy a vizsgalt munkadarab mindig azonos
helyzetet foglaljon el az érvényaramos szondahoz viszonyitva, és a vizsgalati
tavolsag ne ndovekedhessen meg. Még a szog alatt valo érintkezés is megno-
velheti a hamis jelzést eredményezd légrést. A napi 24 6ran, heti hét napon
keresztll igénybe vett szondaknak robusztusnak, ellenalloképeseknek kell
lenniUk. Bizonyos korulmények kozott rozsdaallé acél burkolattal, vagy kera-
miabevonattal védik a tekercseket a séruléstdl.

Az Orvényaramos vizsgalat idészikséglete 100 ms nagysagrendi. Azon-
ban a munkadarab mozgatasa és a szondahoz viszonyitott helyezése is né-
hany s-ot igényel. Ez legtobb gyartdsoron kielégithet6. A kornyezeti hatasoktol
védett szondak Uzemi viszonyok k6zo6tt megbizhatéan mikodnek.

Az anyamozgatd rendszernek alkalmasnak kell lennie a selejt kezelésére.
Amikor az orvényaramos rendszer észleli a hibat, aktivalja a szervorendszert.
Szabvanyos ipari vezérlbegységek iranyithatjdk a munkadarabot a selejtezé
csuszdahoz, megjeldlhetik a darabot, vagy leallithatjak a szallitészalagot,
ugyanakkor figyelmeztethetik a munkast, hogy selejt keletkezett. Mindez visz-
szacsatolva, a gyartésor elején ellenérzési folyamatot valthat ki. Tehat az ilyen
ellenérzés réveén lehetbség van a gyartott darabokon a valtozas észlelésére és
a helyesbit6 beavatkozasra.

Egyetlen gyartésoron akar tobb alkatrész el6allitasara is sor kerulhet.
Fontos ezért, hogy az anyagmozgatd rendszer kulonb6zé méretl és tipusu
szondak kezelésére legyen alkalmas. A korszerli orvényaramos mérdeszko-
zOk tobb elrendezésre vonatkozé fajl tarolasara is képesek. Ezaltal lehetévé
valik, hogy a gépsor kezel6je gyorsan lehivja a gyartott alkatrésznek megfelel6
vizsgalati paramétereket.

(Dr. Barna Gyorgyné)
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