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SINOPSE

Descricéo da técnica de ultrasom B-
Scan seguida de experiéncias préticas de
aplicagd na  inspegdo de  equipamentos
indudriais,

Os resultados tem mostrado que o
exane com B-Scan €é paticulamente
eficiente na inspecdo de equipamentos ou
componentes que gpresentam dificuldades de
acesso para inspecdo da supeficie de
interesse, tais como: fundo de tanques,
tubulagbes, casco de trocadores de espelho
fixo, casco com revesimentos internos ou

externos (refratério, isolamento, fire
proofing, etc).
1.0 —Introducéo

O TMI-150 é um apareho ultra-sbnico
com exibigdo B-Scan usado para locdizar e
medir perdas de espessura ou
descontinuidedes em materias  metdicos,
ferrosos ou ndo, com espessuras entre 1 e 152
mm.

B-Scan € um méodo de apresentacdo
gréfica dos resultados de uma s&ie de
mediches de espessura que mostra, em
exala, o pefil da secdo transversd do
componente ou peca ingpecionada.

O transdutor faz uma medicdo a cada
1,00 mm pefazendo um totd de 128
medigdes em cada 139 mm. A agpardhagem é
capaz de captar os sinais quando o cabegote
s movimenta em velocidades inferiores a 3,0
nvs.

O acoplamento entre o transdutor e a
peca examinada é feito por meio de &gua, que

€ injetada no cabegote de varredura através
de um tubo umbilicad. Todas as informagdes
exibidas na tela podem ser documentadas em
pape aravés de uma impressora ou em fita
de video.

Uma das vantagens da utilizacdo do
aparelho € que cuidados na preparacdo da
superfice, tais Como: lixamento,
esmerilhamento ou remogédo de pintura, nNéo
S0 necessAios, € O exame pode ser
executado em superficies com temperaturas
de até 150° C.

2.0 — Descricdo da Técnica

Os transdutores do aparelho TMI-150
captam informagbes anadgicas (ecos) da
peca e as enviam para 0 apareho. Estes
gnas s digitdizados e produzem a
imagem na tda do agoadho, quase
dmultaneamente com sua geracdo  (red
time).

O monitor de TV do apareho exibe
graficamente as informacdes colhides numa
varredura de 139 mm da peca, mantendo-as
na tea (congdando-as) para interpretacéo.
Quando o transdutor percorre uma distancia
de 139 mm a tela fica chela. Se continuarmos
com a varredura dém desse ponto, 0s novos
dados vao sobrepondo as informaghes
anteriores a partir da extremidade esquerda
da tedla. Este modo de operacdo é Uil para o
exame rgpido de grandes aress.
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Figura 1 — Apresentacdo natela do aparelho

3.0 — Exemplos préticos

3.1 — Inspecao de casco de trocadores
de espel hos fixos

Anteriormente  a  inspecdo  destes
trocadores era composta apenas por:

- ingpecdo visud de toda supeficie

externa;

- ingpecdo  visud interna dos
cabecotes;

- ingpecdo visud dos espehos e
extremidades dos tubos;

- medicOes de espessuras pontuais no
casco  por ultrasom, pdo  méodo
convenciond.

O exame visud interno do casco e do
feixe ndo é feito por fdta de acesso (espelhos
fixas).

Recentemente esta ingpegdo passou a
s complementada peo exame totd do
casco com B-Scan..

O exame foi redizado com o
equipamento pintado e em operacdo, tendo
sido detectadas perdas de espessura
generdizada e locdizada (avéolos), sendo
que esta ultima ndo havia Sdo observada nas

ingpecOes anteriores.
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Figura 2 — Mapeamento dos alvéolos mais
criticos
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Imagem na tela do aparelho

Figura 3 — Topografia da chapa naregido do
avéolo.

A comparacdo dos resultados desta
ingoecdo com a espessura minima calculada
mostrou que a espessura remanescente ainda
€ sdtisfatdria, porém é necessaio inspecionar
ede equipamento com freqiéncia paa
determinagd0 mais precisa de sua taxa de
corrosdo e vida Util de modo a evitar que sua
condicio fisca torne-se insegura  ou
inadequada a0 uso. O mapeamento das
epessuras  medidas  permitira uma  melhor
orientacdo das inspegdes futuras e certamente
fornece dementos para identificacd das
causas da corrosao.



3.2 — Tubulagdo de Propano

AsSm como no caso anterior eda
tubulacdo também é inspecionada por exame
visud exteno e medicdo de espessura
pontual por ultra=som convenciond, 0 que
néo  goresenta resultados  totalmente
confidves.

Como eda inspecéo foi feita com a
linha em operacdo, contribuiu muito para o
plangamento de uma parada programada
pois as regides com maior perda de espessura
foram mapeadas e 0S recursos, assm como
0S acessos nos locais dos reparos, foram
providenciados previamente.

O exame de B-Scan foi executado em
todo o perimetro e em 100% das regides
acessivels da tubulacdo. Foram detectadas
perdas de espessura generdizada e locdizada
(alvéolos), sendo que a menor espessura
encontrada foi 4,3 mm na curva 3 (ver figura
4) para uma nomina de 82mm. Para evitar
possiveis problemas com essa tubulagdo o
trecho com as menores espessuras foi
subdtituido.

A curva 3, onde foi detectada baixa
espessura foi cortada a0 meio sendo possivel
confirmar a presenca dos avéolos detectados
através do exame,



Figura 4 — Fotos da tubulacéo de Propano e
imagem natelado aparelho.

33 — Fundo de Tanque de
Armazenamento

Os fundos de tanques de
armazenamento sofrem com muita
freqiéncia corrosdo tanto pelo lado interno
como pelo lado externo. A corrosio interna
nédo oferece grandes dificuldades para
ingpecdo  pois ndo ha problema de acesso e
geramente pode ser atenuada por pintura ou
protecéo catodica. A corrosdo externa € mais
problemédtica por fata de acesso visud o que
gerdmente torna a ingpecao pouco confiavel.

Os exames mas executados S&O
medicbes de espessura pontuais por ultra
som e€/ou remocdo de amostras de chapas
para inspecdo visud. Nete cao a
representatividade  dos  exames por
amodragem fica mais comprometida devido
a grande extensdo dos fundos ce tanques, que

chegam aé 50007, nos equipamentos de
maior porte.
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Examinamos com B-Scan o fundo de
um tanque de &gua com 40m de didmetro.
Devido a

limitagbes operacionails este tanque
ficou disponivel para inspecdo por somente 8
horas, tendo sdo examinadas integrdmente
45 chapas do fundo, conforme mostra a
figura 5. As chapas escolhidas para este
exame foram agudas locdizadas nas regides
com maior risco de apresentar corrosdo como
por exemplo os trechos da periferia com
maior abertura (fresta) entre a chapa do
fundo e a base de concreto, vista pelo lado
externo.




Espessura residual

s

O OSSO

A ahcif RSN B

Espessura ¥ 8 mm

Figura5 — Croqui das chapas examinadas e
Imagem datela do aparelho.

Foi congtatado desgaste corrosivo em
dgumas chagpas, porém o0s vaores
encontrados eram prOXimos aos nominais,
nd0 sendo encontradas espessuras que
comprometessem a continuidade operaciond
do equipamento.

4.0 - Conclusdes

A expeiénca que acumulamos aé
agora com 0 B Scan mostrou que este ensaio
proporciona grande aumento de
confiabilidade nas ingpegdes de
equipamentos ou componentes que nao
permitem acesso visud por um dos lados
como no caso de permutadores de espelhos
fixos, fundos de tanques, tubulagdes e cascos
revestidos internamente.

O tempo gasto e o custo do ensaio 2o
amplamente compensados pelos resultados
gue proporciona.

O mapeamento de espessuras com O
equipamento em operacdo (até 150C) fornece
informagbes importantes para o plangamento
da inspecdo e manutencdo a serem feitas com
0 equipamento parado, bem como para a
identificacdo das causas do seu desgaste.
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