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cu ultrasunete

nca de la inceputurile ei, revista T&T- Tehnica si Tehnologie a incercat sa scoata subiectul
mentenantei din conul ei de relativa si nemeritata umbra. (Chiar si eu am scris n ultimul
deceniu cateva articole de fond care inca imi par demne de lecturat: ,Mentenanta - de la

teorie la practica” (T&T-5/2014); ,Reiterari de(spre) mentenanta" (T&T-1/2013); ,,Mentenanta
in timp real si mentenanta prin monitorizarea starilor” (T&T-3/2009).) Uneori am aflat despre
accente teoretice moderne, precum mentenanta predictiva, alteori am vazut prezentari/iterari
de solutii practice. De data aceasta ne vom focaliza pe aplicarea ultrasunetelor in activitatile
profesionale de mentinere a starii de functionare a instalatiilor, echipamentelor si masinilor

industriale.

Toata lumea stie cd ultrasunetele sunt unde
sonore avand frecvente superioare celor pe care le
putem percepe direct cu urechea. Ceva mai putin
cunoscut este faptul ca exista o multime de situatji
in care diverse piese/componente sau agregate/
dispozitive din cadrul instalatjilor/echipamentelor
industriale emit astfel de unde, iar uneori felul
in care sunt emise aceste ultrasunete ne pot da
indicii privind functionarea normalad sau anormala
a respectivelor repere/agregate. Insg, inainte de a
prezenta céateva situatii pentru care exista solutji
moderne cu tehnologie ultrasonica, va propun sa
ne imaginam ca suntem angajati ca responsabili cu
mentinerea functjonalitatji si ca primim in dotare un
dispozitiv portabil care poate receptiona local unde
ultrasonice si ni le poate cumva reda, vizual (grafic/
luminos) sau prin transpunere in spectrul audibil.
Deci suntem gata sa mergem la treaba.

Avem o multime de echipamente mecanice care
se pot monitoriza folosind ultrasunetele (actionari
cu motoare electrice, compresoare, reductoare,
angrenaje, cutii de viteze, etc.) si aceasta deoarece
multe probleme ce apar in exploatare pot avea
semnaturi Tn domeniul undelor ultrasonice — pre-
cum fenomenul de cavitatie din pompe, pierderile de
presiune de la supapele compresoarelor sau lipsa
unui dinte de la un angrenaj — si pot fi detectate si
diagnosticate folosind dispozitive de mentenanta
specifice. Amplificarea neliniarda a semnalului ne
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Mentenanta predictiva cu
dispozitive ultrasonice

permite sa izolam sursele si sa evaludm cantitativ/
calitativ stdrile. Mai mult, daca dispozitivele permit
schimbarea/filtrarea frecventei (prin heterodinarea
semnalului), utilizatorii pot recunoaste rapid sune-
tele semnificative sau le pot invata cu usurinta.

De exemplu, la supape (din compresoare sau din alte agregate/instalatji cu
fluide sub presiune) pot sa apara scurgeri sau blocaje, iar cu ajutorul aparatului
ultrasonic putem sa verificam starea direct, in timpul functionarii. Spre deose-
bire de supapele care lucreaza corect si care sunt relativ silentioase, supapele
cu scurgeri determina o miscare turbulenta a fluidului la trecerea din zona cu
presiune mare in zona cu presiune mica. Desigur cd zgomotul ambiant (care
poate fi destul de substantjal in mediul real) ar putea constitui un impediment
pentru monitorizarea cu ultrasunete, insa daca avem in dotare un aparat foarte
sensibil si cu frecvente selectabile, atunci putem verifica toate tipurile de
supape, indiferent de conditiile de lucru. De altfel, intrucat inspectia supapelor
la compresoare folosind tehnologia aceasta a avut un succes remarcabil,
multi producétori de analizoare pentru motoare isi echipeaza instrumentele cu
porturi de intrare ultrasonice.

De asemenea, tijele de supape se pot inspecta cu
ultrasunete, pentru a afla daca ele produc scurgeri
de fluid in atmosferd. Retinem c3 orice gaz (aer, oxi-
gen, azot, etc.) care trece printr-un orificiu genereaza
turbulente, iar acestea produc unde sonice de inaltad
frecventd, detectabile prin simpla scanare a zonei
de test cu un echipament ultrasonic. Mai mult,
scurgerea prezintd o amprenta sonora tipica, ce
se poate pune in evidentd prin intermediul castii/
difuzorului audio sau prin semnalul indicat pe afisaj/
ecran. Pentru situatiile in care zgomotul ambien-
tal este problematic, dispozitivul de monitorizare
poate fi echipat cu o sonda de cauciuc ce restrange
si focalizeazd campul de receptie al instrumen-
tului, protejand in acelasi timp echipamentul de
interferente ultrasonice.

Un alt exemplu interesant il constituie inspectarea
oalelor de condens (folosite pentru eliminarea con-
densului din instalatiile cu abur). Si vom observa
ca tot mai multi producatori de oale de condens
recomandad inspectarea cu tehnologie ultrasonica,
ea fiind una dintre cele mai rapide si mai sigure
metode de detectie a defectelor. Prin conversia in
domeniul audio a semnalelor ultrasonice emise de
o oald de condens, un astfel de dispozitiv permite
utilizatorilor sa auda in casti/difuzor sau sa vada pe



display starea reald a oalei de condes chiar in timpul
functionarii. Purjarile, tacaniturile repetate, proble-
mele cauzate de supradimensionari sau blocajele
care apar pe linii sunt defecte usor de detectat. intr-o
instalatie de transfer termic, cu fluxuri si stari com-
plexe, abilitatea de acordare a frecventei de scanare
de la dispozitivul de monitorizare cu ultrasunete
ingaduie operatorului sd faca usor distinctia intre
condens si abur.

Implicarea tehnologiei ultrasonice lamentenanta
lagdrelor permite detectarea eventualelor defecte
inca din stadii incipiente, cu mult ihainte de a fi
detectate prin metode traditionale. Cu ajutorul unui
dispozitiv cu ultrasunete, operatorul uman poate
asculta calitatea sunetului produs de rulment, simul-
tan cu vizualizarea modificdrilor in amplitudine a
semnalului provenit din lagar. Astfel ni se ofera
posibilitatea de a detecta, de a localiza si de a urmari
evolutia unui defect la elementele mecanice aflate
in miscare. Mai mult, un astfel de dispozitiv poate
fi integrat in solutjile existente (software+hardware)
de analizd a vibratiilor.

Pe mdsura ce nivelul de lubrifiere din lagar
scade, intensificarea frecarii va produce zgomot in
spectrul ultrasonic. Un dispozitivde monitorizare, pre-
cum Ultraprobe 201 Grease Caddy, poate fi atasat
cu usurinta la pompa de ungere sau poate fi purtat
la centurd. El transformd ultrasunetele in sunete
din spectrul audio, astfel incat operatorul poate
asculta si recunoaste sunetele produse de lagar
chiar in timp ce injecteaza lubrifiant. Astfel, opera-
torul va identifica ugor momentul in care trebuie sa
opreasca ungerea. Si intrucat supralubrifierea este
una dintre cele mai frecvente cauze ale defectarii
lagarelor, anumite dispozitive ultrasonice (precum
Ultraprobe 2000 sau Ultraprobe 401 Digital Grease
Caddy) sunt dotate cu un indicator care semnaleaza
nivelul specific de lubrifiere.

Tehnologia de monitorizare cu ultrasunete
poate localiza rapid scurgerile de fluid din instalatji.
Fitinguri, robineti, flanse, toate sunt usor de scanat
pentru a identifica si evalua scurgerile. in plus,
operarea in domeniul frecventelor inalte permite
operatorilor de mentenanta sa localizeze eventuale
defecte chiar si in medii foarte zgomotoase.

Dispozitivul Ultraprobe 401 Digital
Grease (wWww.uesystems.eu)

Tubulaturile  condensatoarelor si ale
schimbdtoarelor de caldurd se pot testa prin trei
metode:

vacuum: tuburile sunt scanate pentru a detecta
sunetul specific aerului ce patrunde in tevi;
presiune: se recurge la teste suplimentare
realizate cand echipamentul nu este in functiune,
prin suflarea aerului sub presiune in jurul pachetu-
lui de tuburi si prin identificarea sunetului specific
scurgerilor;
ultraton: este 0 metoda unica ce consta din
Dispoxzitivul Ultraprobe 201 Utilizarea unui emitator puternic de unde ultrasonice
Grease Caddy in interiorul schimbatorului si respectiv din scanarea
(www.uesystems.eu)
tubului cu un dispozitiv de monitorizare, care va
pune in evidenta scurgerile.

Arcul electric (la inchiderea/deschiderea circui-
telor electrice) si descércarile tip Corona (cauzate
de ionizarea aerului care inconjoard conductoare
electrice de inaltd tensiune) emit ultrasunete la locul
producerii lor, astfel ca un dispozitiv de monitorizare
ultrasonica le poate localiza cu usurintd. (Semnalul
produs este asemanator unui sfarait sau bazait. Ca
si in cazul detectiei scurgerilor de gaz/aer, cu cat
instrumentul este mai aproape de locul in care are
loc fenomenul electric, cu atat intensitatea semnalu-
lui este mai mare).

Cu aceasta tehnologie se pot testa/monitoriza
cu succes: separatoare, intreruptoare, transforma-
toare, comutatoare, relee, cutii de jonctiune, linii de
alimentare, izolatoare si alte echipamente electrice.

incheiem cu un gand de viitor: putem presupune ca verificarea/moni-
torizarea cu ultrasunete se va putea angaja pentru o multitudine de sisteme
mecanice prin compararea cu profile ultrasonice specifice functiondrii
normale (memorate anterior) si prin detectarea/localizarea eventualelor
semnale suspecte apdrute in exploatare si ca vor exista situatii in care
cuplul unealtd-om sa fie inlocuit de triada senzor-automat-algoritm, adica
0 perspectiva SmartFactory pentru mentenanta. ieu
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