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Vizuálna kontrola je jednou zo základných metód 
nedeštruktívneho testovania materiálov.  Vo väčšine prípadov 
predchádza ostatným metódam NDT. Je to z dôvodu jej relatívnej  
jednoduchosti a cenovej nenáročnosti. Najdôležitejšie pre túto kontrolu 
je, že pokiaľ je chyba vizuálne odhalená, mnohokrát nie je dôvod ďalej 
nasadzovať iné, časovo a nákladne náročnejšie nedeštruktívne 
kontroly. Vizuálna kontrola sa delí na priamu vizuálnu a nepriamu 
kontrolu. Priama - tzv. povrchová kontrola sa zameriava na kontrolu  
celkového stavu povrchu skúšaných predmetov - zvarov, opracovaných 
povrchov výkovkov, odliatkov a pod. Ide o priame pozorovanie 

pomocou ľudského oka a ako pomôcky sa používajú rôzne meracie mierky a pomôcky ako sú lupy a 
svetelné zdroje. Naopak nepriama vizuálna kontrola sa vykonáva na povrchoch, ktoré sú nedostupné 
priamej kontrole pričom využíva súbor zložitejších vizuálnych pomôcok a zariadení. Obraz je pomocou 
rôznych optických ciest prenášaný a oku nepriamo sprostredkovaný k vyhodnoteniu.  

 
Všeobecnými zásadami nedeštruktívneho skúšania pomocou vizuálnej kontroly sa zaoberá 

STN EN 13018 a terminológiou sa zaoberá STN 1330-10. Metodiku vykonania najbežnejšie 
používanej vizuálnej kontroly : Vizuálna kontrola tavných spojov uvádza STN EN 970 a kritéria 
prípustnosti chýb stanovuje STN ISO 5817. STN EN 970 opisuje vizuálnu skúšku tavných zvarov 
kovových materiálov. Táto skúška sa zvyčajne vykonáva po zvarení, ale vo výnimočných prípadoch 
možno skúšku vykonať aj v iných etapách počas zváracieho procesu. Na vykonanie priamej vizuálnej 
skúšky má byť dostatočný priestor na pozorovanie voľným okom zo vzdialenosti do 600 mm od 

pozorovaného povrchu a pod uhlom nie menším ako približne 30⁰. Samozrejme musí byť dostatočné 

osvetlenie povrchu. Vykonáva sa pomocou rôznych štandardizovaných mierok na zvary a iných 
pomôcok, ako sú rôzne zrkadielka, lupy, zväčšovacie sklíčka, posuvné meradlá a iné. Najčastejšie 
používané univerzálne mierky sú  mierky typu Cambridge a INOX. 
 

 
 

Obr. č. 1 a 2 Mierka „INOX“ a mierka „Cambridge“ 
 

Mierka Cambridge je univerzálna mierka na kontrolu pred a po zváracom procese. Umožňuje 
kontrolu geometrie zváraných materiálov, respektíve zvarových plôch pred zvarením v rozsahu 

merania 60⁰ odstupňovaných po 5⁰. Presnosť ciachovania je 1mm, prípadne umožňuje merať 

v palcoch (inch). Meria aj záporné hodnoty do -3 mm, napr. na meranie hĺbky zápalov, prepadnutého 
zvaru, koreňa alebo povrchu a podobne. Je ňou možné merať hodnoty odvesny „z“ kútových zvarov 
ako i prevýšenie tupých „h“ aj kútových zvarov (a + h) teda hodnotu “x“. Na mierke sa nachádza 
i pravítko, čo umožňuje merať iné rovinné rozmery ako napr. hrúbku materiálu „t“ ( Obr. č.3).  
Mierka INOX je inak riešená mierka podobného typu. Dajú sa s ňou zmerať rôzne rozmery  hlavne na 
kútových zvaroch ako prevýšenia zvaru, hodnotu „z“ kútového zvaru alebo hodnotu menovitej veľkosti 
kútového zvaru. 
 
 
 



 
     Prevýšenie tupého  Prevýšenie kútového        Meranie úkosu 
                 zvaru              zvaru   a šírky kútového zvaru 
 

    
 

Obr. č. 3 Ukážky použitia mierky Cambridge, AWS a G.A.L. 
 

Ďalšími bežne používanými mierkami sú napr. mierka „J“ – mierka so stupnicou na meranie 
prevýšenia, prehĺbenia zvarov a rozovretia zvarových plôch, mierka „S“ – takzvaný slimák – 
jednoduché meranie prevýšenia kútového zvaru, Hi=Lo mierka – háková mierka na meranie vnútornej 
súosovosti (presadenia) a špár v koreni zvaru. V-WAC mierka, meranie zápalov, presadenia zvaru, 
jamkovej korózie a iné. 
 

 
 Mierka „S“  Mierka „J“ Hi-Lo mierka G.A.L.mierka V-WAC mierka 
 

Obr.č.4 Rôzne typy mierok zvarov 
 

Pomocou týchto mierok a iných pomôcok je možné relatívne jednoducho a rýchlo skontrolovať 
stav a kvalitu tavných spojov alebo celkový stav zariadení a strojov a odhaliť povrchové chyby, bez 
nutnosti zložitejších nedeštruktívnych skúšok pomocou zložitejších zaradení. Mnohokrát si môže sám 
zvárač aspoň informatívne skontrolovať po sebe zvary či vyhovujú kritériám prípustnosti, prípadne 
nevyhovujúce hneď opraviť a šetriť tak čas i náklady následnej kontroly. 

 

 
 

Obr. č. 6 :  Inšpekčný kufrík s kompletným vybavením pre priamu vizuálnu kontrolu zvarov  



 
Nepriama vizuálna kontrola sa využíva pokiaľ je požadovaný kontrolovaný povrch alebo objekt 

len veľmi ťažko dostupný alebo uzavretý a nie je možné ho pozorovať priamo. Na kontrolu pomocou 
nepriamej vizuálnej kontroly sa využívajú zložité optické prípadne elektronické vizuálne systémy. 
Pomocou týchto zariadení je možné kontrolovať povrch a stav ťažko dostupných miest ako vnútorný 
povrch rúr a potrubí, vnútorné priestory tlakových nádob, dutín karosérií a rôznych iných výrobkov 
alebo zvarov na neprístupných povrchoch. Tieto zariadenia sa delia zväčša na tri podskupiny a to 
boroskopy, fibroskopy a videoendoskopy.  
  
Boroskopy sú neohybné endoskopy, kde základ tvorí pevná dutá rúra priemeru v rádoch milimetrov, 
na konci ktorej je na jednej strane okulár a na druhej optický adaptér. Obraz je prenášaný pomocou 
sústavy šošoviek a hranolov a obraz je pozorovaný cez okulár.  
Fibroskopy sú ohybné endoskopy, podobné boroskopom, avšak inšpekčná trubica je v tomto prípade 
ohybná s natáčateľným koncom a obraz je prenášaný pomocou sústavy usporiadaných optických 
vlákien. Najtenšie fibroskopy majú priemer inšpekčnej trubice pod 1 mm. K boroskopom a fibroskopom 
sa ako príslušenstvo väčšinou používa svetelný zdroj, ktorý cez svetlovodný kábel a oddelený kanál 
v endoskopoch osvetľuje najbližšie okolie okolo optického adaptéra.  
Videoendoskopy sú najzložitejšie prístroje na nepriamu vizuálnu kontrolu, kde je rovnako ako pri 
fibroskopoch inšpekčná trubica ohybná avšak obraz prenášaný cez optické vlákna je digitalizovaný 
a zobrazovaný na zobrazovacom zriadení (monitor, TV). Tieto prístroje väčšinou disponujú tak 
zobrazovacím displejom, vlastnou elektronikou, svetelným zdrojom,  ako aj interným pamäťovým  
systémom na uchovávanie obrazového záznamu vo forme snímkov alebo videosekvencií. Takéto 
inšpekčné systémy môžu mať ohybnú inšpekčnú trubicu s ovládateľným ukončením, prípadne aj so 
špeciálnym pracovným kanálom pre rôzne nástroje a dĺžku až desiatky metrov. 
 

 
             a)Sada boroskopov                b) fibroskop                c) videoendoskop                

 
Obr. č. 6 : Prístrojová technika pre nepriamu vizuálnu kontrolu 

 
Pomocou týchto zariadení je možné kontrolovať povrch a stav aj veľmi ťažko dostupných 

miest v potrubných systémoch, tepelných výmenníkoch, kondenzátoroch, chladičoch alebo 
motorových častiach lietadiel, áut a pod.  V minulosti bol ale problém určiť presné rozmery takto 
nájdených chýb a defektov. Pokiaľ totiž priamo v obraze nie je mierka alebo časť predmetu známych 
rozmerov meranie je veľmi nepresné. V mnohých prípadoch nie je možné vôbec určiť rozmer, keďže 
ho nie je s čím porovnať. Odhad rozmeru sa takto môže oproti reálnej skutočnosti líšiť aj 2 až 
trojnásobne. Moderné videoendoskopy  problém merania riešia pomocou vymeniteľných 
stereoskopických optických adaptérov. Stereoskopický adaptér obsahuje dve paralelne posadené 
šošovky, ktoré robia dva oddelené mierne posunuté obrazy a pomocou softvérovej triangulácie určuje 
presné požadované rozmery. V jednoduchosti princíp fungovania je podobný ako s našimi očami, kde 
výsledný obraz je v mozgu skladaný a na základe periférneho videnia je vnímaná perspektíva 
a hĺbkové videnie. Meranie je takto možné bez referenčnej mierky a  nezávisle od roviny pohľadu 
v rámci malého priestoru, bez priameho prístupu k pozorovanému povrchu.  

 



 
Obr. č. 7 a 8 : Ukážka merania zložitej trhliny a šírky, hĺbky a celkovej plochy vrubu na hrane pomocou 

stereoskopického merania videoendoskopom 
 

  
Obr. č. 9 a 10: Ukážka merania „veľkosti“ ( plochy ) neželaného kusu materiálu na vnútornom povrchu 

a hĺbky neprievaru ( obrázok vpravo) 
 

Pomocou endoskopu a stereoskopických adaptérov je takto možné zmerať rôzne tvary, plochy 
a rozmery skrytých alebo len ťažko dostupných povrchov. Pomôžu určiť ich presný stav ako aj 
sledovať celkový rozsah poškodenia a odhadovať ďalší postup pri potenciálnom rozširovaní chyby. 
Umožnia včas odhaliť kritický defekt a presne určiť jeho rozmer, bez výrazného zásahu do samotného 
objektu. Zvyčajne stačí zabezpečiť len prístupový otvor v rádoch milimetrov k pozorovanému objektu.  

 
V mnohých prípadoch je priama alebo nepriama vizuálna kontrola oveľa jednoduchšia a menej 

náročné riešenie skúšania, tak po stránke nákladov ako aj samotného výkonu, než odhaľovať skryté 
chyby pomocou iných defektoskopických metód. Je však dôležité aby ju vykonávali odborníci znalí 
problematiky vizuálnej kontroly. Nesprávne osvetlenie povrchu, nesprávne použitie mierok alebo 
nevhodnej vizuálnej techniky vedie totiž k nesprávnym záverom a hodnoteniam, ktoré sa prejavia až 
v najnevhodnejšiu chvíľu. 
 


