Tehnologil

returile ridicate ale energiei si concurenta mondiald dicteaza necesitatea reducerii risipei de energie si
imbunatatirea eficientei sistemelor ori de cate ori este posibil. Aburul, pe langa faptul ca este una dintre utilitatile
cele mai costisitoare din fabrici, reprezinta o componenta esentiala pentru calitatea produsului in numeroase
domenii de prelucrare. Un factor care contribuie semnificativ la risipa si ineficienta este reprezentat de pierderi: atat in
atmosferad, cat si prin supape si oale de condens.

Se estimeaza ca o fabrica obisnuita poate economisi pana la 20% din
abur, daca isi optimizeaza sistemul aferent. Optimizarile aduse sistemu-
lui de abur pot include izolarea liniilor de retur pentru vapori si condens,
stoparea oricaror pierderi de aburi si mentenanta oalelor de condens. De
asemenea, expertii au afirmat ca pana la 20% din aburul generat de cazanul
central dispare prin pierderi sau oale de condens defecte.

Din cauza cresterii pretului pentru generarea aburului - intre 30 euro si
35 euro per tona de abur, un program de inspectare a oalelor de condens
este vital. De exemplu, o oala de condens cu o dimensiune a orificiilor de 3
mm, care functioneaza la 7 bari, poate pierde aproximativ 13 kg de abur pe
ora. Cu un cost de 30 euro/1000 kg, rezulta o pierdere de peste 3000 euro
pe an doar de pe urma unei oale de condens defecte.

Tehnologia cu ultrasunete este folosita de
expertii in intretinere si fiabilitate din intreaga lume
si este considerata cea mai versatila dintre tehnolo-
giile de mentenantd predictiva. Utilizarile speci-
fice ale ultrasunetelor includ detectarea pierderilor
de aer comprimat si gaz, inspectarea rulmentilor,
inspectarea motoarelor, a cutiilor de viteza si elec-
trice pentru echipamentele electrice sub tensi-
une, a supapelor, aplicatiilor hidraulice si oalelor
de condens. Cu toate acestea, cand vine vorba
despre inspectarea oalelor de condens, o singura
tehnologie nu poate solutiona totul. Programele de
intretinere si fiabilitate World Class folosesc mai
multe tehnologii de inspectie atunci cand trebuie
efectuata inspectarea activelor pentru care sunt
responsabili. Pentru inspectarea oalelor de con-
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dens, inspectia vizuala, masurarea temperaturii si
ultrasunetele trebuie folosite in asociere pentru un
rezultat optim.

Inainte de a incepe orice inspectie a oalelor de
condens, ar fi util sa analizati cateva lucruri care va
vor ajuta ca inspectarea oalei de condens sa aiba
succes. Mai intai, mergeti in zona pentru a identifica
si marca fiecare oala de condens. Nu puteti incepe
sa testati oalele de condens inainte de a identifica
unde sunt amplasate toate aceste dispozitive. Este
necesara utilizarea unui sistem de marcare pentru
a putea identifica corect fiecare oala de condens
dupainceperea analizarii acestora. Eticheta trebuie
sa includa un numar si informatiile despre oala de
condens, cum ar fi producatorul, tipul acesteia,
dimensiunea orificiului din interiorul sau si scopul
oalei de condens. Apoi, aceste informatii pot fi
introduse intr-un software, cum ar fi Ultratrend
DMS de la UE Systems, ce documenteaza in baze
de date oalele de condens. in cadrul software-ului
Ultratrend DMS se poate adauga si o fotografie a
oalei de condens pentru o inregistrare suplimentara
si facilitarea raportarii.

Dupa ce se creeaza o baza de date exacta
cu toate separatoarele de vapori poate incepe
inspectia acestora. Pentru a gestiona mai usor
datele pentru raportare si inspectie, se recomanda
divizarea suprafetelor de inspectat in zone. Folositi
o progresie logica pentru productia de abur, utiliza-
rea acestuia si returul condensului. incepeti de la
cazan, continuati cu distributia aburului si circuitul
de distributie, apoi continuati cu echipamentele de
procesare si incheiati cu sistemele de recuperare a
condensului.

Cand inspectorul ajunge la oala de condens,
nainte de testarea cu ultrasunete, se recomanda
mai intai masurarea temperaturii cu un radiometru
punctual simplu. Nu doar ca temperatura ii permite
inspectorului sa afle daca oala de condens pierde
sau nu abur, ci temperatura poate fi folosita si pen-
tru a estima presiunea aburului. Daca temperatura
oalei de condens este scazutd, inspectorul trebuie
sa verifice pentru a se asigura ca supapele sunt
deschise sau daca separatorul a fost scos din uz.
Daca temperatura oalei de condens este ridicata/
foarte mare, atunci inspectorul poate nota tem-
peraturile de admisie si evacuare si poate continua
testarea cu ultrasunete.



Cand se ajunge la testarea efectiva cu ultrasu-
nete a oalelor de condens, cel mai important aspect
este ca inspectorul va trebui sa stie, dupa ce ajunge
la oala de condens in cauza, ce tip este aceasta.
Daca se cunoaste tipul de oala de condens, se va
determina cum ar trebui sa sune aceasta dupa ce
intra in contact cu instrumentul cu ultrasunete.
Oalele de condens prezinta una dintre urmatoarele
caracteristici de sunet: pornit/oprit sau debit con-
tinuu.

Se recomanda sa ascultati mai multe oale de
condens inainte de a incepe inspectia pentru a
stabili o caracteristica de sunet ,normal” pentru
modul in care functioneaza oalele in conditiile de
functionare ale sistemului dvs. specific de abur.

In testarea oalelor de condens pe baza de ultra-
sunete, pentru a identifica scurgerile, se recomanda
testarea pe structurd sau cu contact. Contactul
fizic dintre oala de condens si instrumentul cu
ultrasunete este necesar pentru a putea ,auzi”
cum functioneaza aceasta. Daca se foloseste un
instrument cu ultrasunete caruia i se poate regla
frecventa, reglati frecventa la setarea recomandata
de 25 kHz. Daca se foloseste un instrument cu ultra-
sunete care nu are o functie de reglare a frecventei,
cel mai probabil frecventa este setata la 38 kHz.
Indiferent de tipul de oald, amplasarea sondei de
contact sau a accesoriului modul stetoscop pe
instrumentul cu ultrasunete va fi intotdeauna la ori-
ficiul de evacuare al oalei. Pe partea de evacuare a
oalei de condens se creeaza turbulente atunci cand
aceasta elimina condensul. Prin urmare, ampla-
sarea sondei de contact se va face intotdeauna pe
partea cu orificiul de evacuare al acesteia.

ORIFICE LOCATION

Raportarea rezultatelor

Dupa ce se realizeaza contactul, reglati sensi-
bilitatea/volumul de pe instrument pana cand se
poate auzi sunetul emis.

Atunci cand inspectati oalele de condens
cu ultrasunete, este important s& aveti rabdare.
Realizati contactul la orificiul de evacuare al oalei
si asteptati ca aceasta sa efectueze un ciclu. Daca
s-au verificat temperaturile si oala nu a efectuat
un ciclu timp de aproximativ un minut, continuati
la urmatoarea oala de condens. Daca aceasta nu
a efectuat un ciclu in decurs de un minut, poate fi
dificil de aflat cand poate efectua din nou un cicly,
dar daca temperaturile sunt bune si nu exista nicio
indicatie de defectiune, continuati cu urmatoarea
oala de condens care trebuie testata. Cand se
incepe prima data, ar putea fi util s& se compare
caracteristicile sonore ale unor tipuri similare de
oale de condens pentru a ajuta inspectorul sa
identifice corect diferenta dintre un sistem defect
si unul care functioneaza in parametri.

Dupa ce inspectorul a colectat toate informatiile referitoare la starea
oalelor de condens pe care le-a inspectat, este important sa inregistreze
rezultatele. Nu trebuie raportate doar conditiile de operare ale oalei de
condens: defectd, cu pierderi sau in parametri, ci si banii pierduti din cauza
oalelor de condens defecte sau cu pierderi. Pentru a genera raportul privind
pierderea de aburi in software-ul DMS sau aplicatia Steam Trap de la UE
Systems, inspectorul trebuie sa cunoasca urmatoarele informatii pentru
fiecare oala de condens: tipul acesteia, dimensiunea orificiului, temperatura
de admisie, temperatura de evacuare, conditiile de operare (OK, cu pierderi,
infundat, nefunctional) si cat costa sa se genereze 1.000 kg de vapori

(euro/1.000 kg).
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Concluzii

Un program de mentenanta eficienta a oalelor
de condens incepe in primul rand cu siguranta si
constientizarea. Crearea unei constientizari la nive-
lul unitatiiin legatura cu problemele asociate oalelor
de condens defecte poate ajuta la eliminarea unor
potentiale probleme timpurii, deoarece toata lumea
cunoaste problemele de siguranta si economice
generate de oalele de condens cu probleme. Dupa
ce se compileaza datele trebuie realizata rapor-
tarea si documentarea corecte ale oalelor defecte
sau cu pierderi si banii asociati oalelor de condens
defecte. Deoarece punem accentul pe energie si
sustenabilitate in domeniul nostru, acesta este
modul ideal de a arata potentialilor clienti si furni-
zori ca pierderea de energie este tratata cu seriozi-
tate si ca depunem in permanenta eforturi pentru a
corecta problemele legate de pierderile de energie.
Un program de testare cu ultrasunete a oalelor de
condens este un mod facil, rapid si exact de iden-
tificare a problemelor aferente si a starii generale a
sistemului de abur. if1
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