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RESUMEN

Para la realizacion de practicas universitarias, la Universidad Tecnoldgica del Centro
de Veracruz (UTCV) cuenta con equipos de ultrasonido industrial como lo son: el
equipo “SDT 270" y el equipo de ultrasonido industrial con arreglo de fases (PA)
“OmniScan SX”, estos pueden ser utilizados por los docentes en la imparticion de

clases de conocimiento y competencias referentes a “Ensayos no destructivos”.

Una problematica que se presenta en la universidad es que no se cuenta con un
manual actualizado del equipo de ultrasonido con arreglo de fases y tampoco no se
tienen definidas las caracteristicas de los componentes de este equipo (OmniScan SX
PA 16:64PR).

El objetivo de este proyecto es un manual de practicas para el equipo de ultrasonido
industrial con arreglo de fases que determine la manipulacién del equipo, asi como la
definicion de sus caracteristicas y especificaciones, para poder utilizar el equipo de
ultrasonido con arreglo de fases adecuadamente, el cual se lograra mediante la
obtencién de especificaciones del equipo, generaciéon de listados de componentes,
manipulacion adecuada y generacion de practicas basadas en el buen uso de este

equipo.

Las ventajas de poseer este manual son que se facilitaran mas las practicas y la

comprensién del equipo industrial, lo cual es importante para la institucién educativa,

que busca facilidades en la instruccion y desarrollo de aprendizaje.

T. S. U. Daniela Amador Hernandez
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Capitulo 1 INTRODUCCION

1.1 Introduccion.

El presente proyecto “Puesta en marcha de equipo de ultrasonido industrial con
arreglo de fases” se llevo acabo en el area de almacén del taller de mantenimiento de
la Universidad Tecnoldgica del Centro de Veracruz de Cuitldhuac, como su nombre lo
dice se pretende realizar un manual de préacticas para el equipo de ultrasonido
industrial con arreglo de fases que determine la manipulacién del equipo, asi como la
definicion de sus caracteristicas y especificaciones, para poder utilizar el equipo de
ultrasonido con arreglo de fases adecuadamente, de esta manera se ampliara los
conocimientos dentro del Area de Mantenimiento Industrial y a su vez estandarizar

las préacticas de la materia de ensayos no destructivos.
1.2 Estado del Arte

OmniScan SX

Olympus se enorgullece en presentar el nuevo equipo OmniScan® SX. Este detector
de defectos se beneficia de mas de veinte afios de experiencia en el ambito de la
tecnologia phased array, manteniendo la misma identidad de la familia OmniScan.
Para facilitar alin mas su utilizaciéon, el OmniScan SX presenta una comoda pantalla
tactil de 8,4" (21,3 cm). El OmniScan SX, equipo no modular y de un solo grupo, es

facil de operar y rentable para aplicaciones menos exigentes.

El equipo OmniScan SX viene en dos modelos: la unidad SX PA y la unidad SX UT.
La unidad SX PA esta dotada de la capacidad phased array de 16:64PR (ver Fig. 1-1)
y, al igual que la unidad SX UT, cuenta con un canal UT convencional para
inspecciones mediante las técnicas Pulso y Eco, Emision y Recepcion o TOFD.
Comparado con el equipo OmniScan MX2, el equipo SX es un 33 % mas ligero y un
50 % mas pequeiio, lo que permite un nivel de portabilidad sin precedentes que
distingue a este nuevo miembro de la familia OmniScan. (OLYMPUS, s.f.)

T. S. U. Daniela Amador Hernandez
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Fig. 1-1 Equipo de ultrasonido PA OmniScan SX PA.

El nuevo OmniScan cuenta con nuevas caracteristicas que aumentan la funcionalidad

software en el campo de la soldadura y corrosion.

Bajo el incentivo continuo de desarrollo, la interfaz del software ha sido simplificada, y
su tiempo de respuesta ha sido optimizado para proporcionar la mejor experiencia a

nuestros clientes.
Nuevas funciones y caracteristicas:

Exportacion de representaciones C-Scan.

Nuevas representaciones por grupos combinados

Intercalacion

Andlisis de la ganancia de atenuacion

Desplazamiento de los disefios de pantalla para una facil interpretacion
Accesibilidad mejorada con menus mas interactivos

Mendus y asistentes optimizados

Escaneo compuesto integrado

Trazo del rayo de la forma curva para soldaduras longitudinales

T. S. U. Daniela Amador Hernandez
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Para las aplicaciones que requieren una configuracion de mdultiples sondas, los
disefios de pantalla de multiples grupos han sido mejorados para que la configuracion
del escaner pueda reflejarse en la interfaz del usuario. La posicion de los diferentes
escaneos se determina en funcion de su distancia hacia el centro de la soldadura, lo

cual brinda un disefio de pantalla comprensible y dinamica.

Arreglo de fases.
La tecnologia de arreglo por fases ultrasonido (evaluaciones no destructivas) se ha

utilizado para resolver algunos problemas como:

Detectar grietas localizadas a diferentes profundidades con diferentes
orientaciones utilizando un solo probador en una sola posicion.
Para detectar pequefas grietas producidas por SCC (Stress Corrosion

Cracking) en algunos componentes como turbinas.

Donde se requiere incrementar la exactitud de deteccion, localizacion,

tamafio y orientacion de defectos criticos.
Donde se requiere proporcionar reportes de facil interpretacion e inmediata

documentacion,

Basicamente el arreglo de fase por ultrasonido incorpora probadores con elementos
multiples (Cristales) con un control por computadora de cada elemento en tiempo para
obtener imagenes de tiempo real y simplificar el método de prueba no destructiva.

(Garcia, s.f.)

T. S. U. Daniela Amador Hernandez
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Fig. 1-2 Arreglo de fases.

La tecnologia de arreglo de fases es la habilidad de modificar electronicamente las
caracteristicas acusticas del palpador (Fig. 1-2). Las modificaciones al palpador se
realizan introduciendo retardos de tiempo en las sefiales enviadas (pulso) y recibidas
(eco) por los elementos individuales de un rango. Cualquier técnica ultrasénica para
deteccidén y medicion de defectos puede ser aplicada utilizando Palpadores de arreglo

de fases.

Las mayores ventajas que proporciona la técnica de arreglo de fases por ultrasonido

son:

v" Velocidad. La tecnologia de arreglo de fases permite barridos electrénicos, los
cuales tipicamente son de mayor velocidad y exactitud que los barridos
manuales.

Flexibilidad. Un probador de arreglo por fases, puede cubrir una amplia gama
de aplicaciones a diferencia del método convencional.

Configuracién electréonica. Las configuraciones se cargan en forma sencillas
como archivos. Los parametros son facilmente configurados por PC.
Reportes y registros. Los registros son permanentes y facil de interpretar, se

obtienen de forma inmediata.

1.4 Objetivos

Objetivo General:

T. S. U. Daniela Amador Hernandez
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Realizar un manual de practicas para el equipo de ultrasonido industrial con arreglo
de fases que determine la manipulacién del equipo, asi como la definicion de sus
caracteristicas y especificaciones, para poder utilizar el equipo de ultrasonido con
arreglo de fases adecuadamente.

Objetivos Especificos:
1. Obtener las especificaciones del equipo de ultrasonido con arreglo de fases.

. Realizar un listado de los componentes de dicho equipo donde se mencionen

sus caracteristicas y especificaciones.

. Manipular el equipo de ultrasonido industrial PA, para familiarizarse de manera
practica con las partes que lo componen.

. Realizar practicas con dicho equipo para entender la manipulacion y resultados

de la practica.

. Redactar el manual de operacién del equipo de ultrasonido industrial con

arreglo de fases.

1.7 Justificacion del Proyecto

Saber operar el equipo de ultrasonido industrial es esencial dentro de la carrera de
Ingenieria Mantenimiento Industrial, para poder realizar ensayos no destructivos
dentro el area, por tal razébn es importante que la institucion de la Universidad
Tecnoldgica del Centro de Veracruz cuente con un manual de practicas actualizado,
para hacer posible el uso del equipo de manera facil de comprender u operar para

cualquier usuario interesado en aprender a manipular dicho equipo.

Para dicho prop0sito la redaccion de un manual de practicas especificas es importante
para el desarrollo del aprendizaje del equipo de ultrasonido industrial con arreglo de
fases, haciendo que el manual tenga una estructura especificando cada practica,

donde cualquier usuario pueda interpretar el uso y manipulacion del equipo de UT.

T.S. U. Daniela Amador Hernandez Pagina 10
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1.3 Planteamiento del Problema

La Universidad Tecnoldgica del Centro de Veracruz (UTCV) cuenta con equipos de
ultrasonido industrial como lo son: el equipo “SDT 270" y el equipo de ultrasonido
industrial con arreglo de fases (PA) “OmniScan SX PA 16:64PR”. Los cuales son
utilizados por los docentes de la carrera de Ingenieria en Mantenimiento Industrial

(IMI) para impartir clases en la asignatura de “Ensayos no destructivos”.

En funcién a lo anterior no se cuentan con un manual de practica actualizado del
equipo de ultrasonido industrial con arreglo de fases (OmniScan SX PA 16:64PR), de
la misma manera no tiene definido las caracteristicas de los componentes de dicho

equipo y sus especificaciones.

1.8 Limitaciones y Alcances

Alcances:

e Realizar préacticas con el equipo OmniScan SX con arreglo de fases, para
ampliar los conocimientos en el area de Mantenimiento industrial.

e Estandarizar las practicas de la materia de ensayos no destructivos.
Limitaciones:

¢ Falta de informacién técnica sobre el uso del equipo de ultrasonido PA.

1.9 Datos de la empresa.
a) Nombre o razon social: UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL CENTRO DE
VERACRUZ
b) Ubicacion: Av. Universidad No.350, Carretera Federal Cuitldhuac-La Tinaja,
Localidad Dos Caminos, Cuitldhuac, Ver. C.P 94910.
c) Giro, tamafo: Educativo.

d) Principales productos y/o servicios que ofrece: Educativo.

T.S. U. Daniela Amador Hernandez Pagina 11
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e) Misién: Contribuir, con un enfoque sustentable a la formacién de
profesionales responsables, competentes y creativos, con sdlida preparacion
cientifico-tecnologica y cultural, a través de un modelo educativo certificado,
acreditado, vinculado nacional e internacionalmente, y con capital humano
cualificado, para coadyuvar en la mejora de la calidad de vida de la sociedad.
Vision: Ser una institucion sustentable, reconocida internacionalmente por su
calidad académica, con base en sus programas educativos acreditados,
cuerpos académicos consolidados, infraestructura de vanguardia y sus
procesos: educativo, de vinculacion y de gestion certificados; con el proposito
de contribuir al desarrollo de la sociedad.

Historia: Las primeras Universidades Tecnoldgicas que iniciaron labores, en
1991, fueron las de Aguascalientes, la de Nezahualcoyotl en el Estado de
México y la de Tula-Tepeji, en el estado de Hidalgo, entre las tres atendian a
426 estudiantes. El crecimiento de las universidades tecnologicas fue muy
rapido. En un lapso de doce afios, de 1991 a 2003, se crearon 57 instituciones
que atendian a 50 mil estudiantes. Los estudios de factibilidad para la creacion
de la Universidad Tecnoldgica del Centro de Veracruz se iniciaron en 2002 y
culminaron en el 2003. En esa época todavia no existia ninguna universidad
tecnologica en el Estado, puesto que ninguna universidad Tecnolégica del
Sureste de Veracruz, ubicada en Nanchital, inicio labores hasta septiembre
del 2003. El ex presidente municipal, Sr. Gonzalo Reyes Morales, tuvo el
suefio de fundar en su municipio una institucién de educacién superior; fue
una de sus promesas de campana. Recuerda con emocion que “la Dra. Cecilia
Izarraraz Gutiérrez, en ese tiempo rectora d la Universidad Tecnolbgica de
Morelia, Michoacan, me sugirié la creacion de una institucion de ese tipo. Para
lograr ese objetivo se requeria elaborar los estudios de factibilidad que se le
encomendaron a la empresa Garcia Villegas y Asociados. Consultores en
Administracion, a cargo de la T.S Rebeca Garcia Villegas”.

El 3 de enero del 2003 iniciaron de manera oficial las actividades académicas.

La primera generacion tuvo una matricula de 19 alumnos, que se distribuyé

T.S. U. Daniela Amador Hernandez Pagina 12
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en las carreras de Tecnologias de la Informacién y Comunicacién, Area

Informatica Administrativa, Tecnologia de Alimentos, Comercializacion y

Mantenimiento Industrial. Las clases se iniciaron en las instalaciones del

Centro de Estudios Tecnoldgicos Industrial y de Servicios (CETIS) numero

164, que en esa época pertenecian a la Direccion General de Educacion

Tecnologica Industrial (DGETI).

En 2006 se entregaron los primeros edificios por parte del gobierno del estado

de Veracruz, Lic. Fidel Herrera Beltran.
Valores:
Lealtad.
Honestidad.
Responsabilidad.
. Trabajo en equipo.
Igualdad.
. Cuidado del medio ambiente.

-3
)
%

Universidad Tecnolégica
del Centro de Veracruz

Trasportes HED Q

Centrifugados
Mexicanos SA de CV

Q

Fig. 1-3 Plano de la ubicacion de la Universidad Tecnoldgica del centro de Veracruz.

T. S. U. Daniela Amador Hernandez
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Capitulo 2 METODOLOGIA

Para dar cumplimiento con los objetivos planteados la metodologia a utilizarse seré la

siguiente:

e Se realiz6 un cronograma de actividades, normalmente conocido como
Diagrama de Gantt, para el control de las actividades desarrolladas para el

proyecto de estadia. Las actividades se muestran a continuacion:

Programa Educativo: Ingenieria en Mantenimiento Industrial Periodo: Enero-Abril 2018

<O

Nombre del alumno: Daniela Amador Herndndez Matricula: 8584
Nombre del proyecto: Fecha de elaboraci6n: b) C V

INIVERSIDAD TECHNOLE
08-ene-18 DEL CENTRO DE VERACRUZ

Puesta en marcha de equipo de ultrasonido industrial con arreglo de fases.
semanas

Actividades 3] 4] 5 7| 8| 9 10] 11] 12| 13] 14] 15

Reconocimiento del rea y procesos de almacén.

2 [Familiarizacidn con los equipos de almacén.

3 [Reconocmiento de equIpos y accesornos del equipo de ultrasomdo con arreglo
de fases.

Elaboracién de un listado de partes del equipo.

5 Ilnvestigar sobre el uso y manipulacién del equipo.

6 IFrar:tlras de estudio y manejo del equipo de ultrasonido industrial con arreglo
de fases.

Elaboracian del manual de prictica.

Exposicion del uso del equipo de ultrasonido con arreglo de fases a docentes.

=1 " Fl " A " A Pl ™

Tabla 2-1 Diagrama de Gantt que ilustra las actividades desarrolladas del proyecto de estadia.

e Se realizaran entrevistas a los docentes que imparten la materia de ensayos
no destructivos, los cuales son los que interactlian con el equipo de ultrasonido.
Estas entrevistas se realizaran de manera verbal, sin guion previo, para que los
docentes expliquen lo que ellos tienen de conocimiento de dicho equipo.

Se haran consultas en internet de videotutoriales, donde se pueda encontrar
informacion relevante a la manipulacion del equipo de ultrasonido industrial
OmniScan SX PA 16:64PR.
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CON ARREGLO DE FASES

Se buscara informacion en sitios de internet asi como en libros de biblioteca,

en relacién con los equipos de ultrasonido industrial.
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Capitulo 3 DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1 Reconocimiento del area y procesos de almaceén.

Como se mostr6 anteriormente en el diagrama de Gantt de las actividades a realizar
durante el proceso de proyecto de estadia, se comenzd con el reconocimiento del area
de almacén y sus procesos, para este punto se me mostro el area de almacén de
mantenimiento industrial que se encuentra en el interior del taller de mantenimiento,
asi como el personal que labora dentro del mismo y el puesto que desempefia cada
uno de ellos. A continuacién, se mostrara un organigrama del personal del taller de

mantenimiento (Fig. 3-1):

Encargado del
almacén de
mantenimiento

Ing. Juan Manuel Pacheco
Sanchez.

T.S. U. Federico Lopez T. S. U.Eduardo Canseco

ML AN e Saldania. Pérez

Fig. 3-1 Organigrama del personal de almacén.

Posteriormente se hizo mencion de la funcion del almacén de mantenimiento,
explicando asi que el &rea encargada de mantener activo el taller de mantenimiento,
son los que se encargan de que cada salon y maquinaria dentro del taller se encuentre
en buen estado, y en caso de ocurrir algin incidente se les reporta a los encargados
de almacén para proceder a la solucion de dicha accion.

De igual manera el area de almacén como su nombre lo menciona, es donde se
encuentra material variado para el desarrollo de las practicas de los alumnos y
docentes segun sea el caso, como, por ejemplo:
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Material para soldar.

Herramienta en general.

Material para torno.

Equipos especiales para ensayos.

Material de electronica, eléctrica y automatizacion.

Material para neumatica e hidraulica.

Proyectores.

Etc., por hacer mencion del material que se encuentra dentro del area de

almacén.

También se hizo mencién de la distribucién de los salones que conforman el taller de

mantenimiento debido a que estas también forman parte del area de trabajo, como se

describe a continuacion:

Salon de mecanica.

Salon de ensayos.

Manufactura.

Disefio 1y 2.

Automatizacion.

Neumaética/Hidraulica.

Electronica.

Soldadura.

Area de maquinaria pesada (Torno, esmeril, taladro de banco, etc.).

Bunker.

De manera ilustrativa se muestra como estan distribuidos dichas areas (ver Fig. 3-2).
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Bunker
Soldadura

Taller Disefio 2 Maquinas Ensayos Disefio 1

Automatizacion

Pasillo

—
U Almacen
Neumatica Electrénica

Mecanica Manufactura Hidraulica Pasillo

Fig. 3-2 Croquis del taller de mantenimiento.

Asi mismo se menciond la manera con la cual se lleva un orden para prestar el material
gue existe dentro del almacén para llevar asi un control, esto es posible mediante un
vale (como se muestra en la tabla 3-1) que los alumnos y docentes llenan cada vez
que solicitan material del almacén, de igual manera junto con el vale dejan la
credencial que los identifica como personal de activo de la institucion.
VALE DEL MATERIAL 2018
SALONES LABORATORIOS DE MAI
CANT DESCRIPCION DEL MATERIAL

DATOS DEL SOLICITANTE

NOMBRE
MATRICULA
GRADU/GRUPO
ACTIVIDAD
FECHA
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Tabla 3-1 Vale de solicitud de material

De esta manera es como la primera actividad se logré de acuerdo a lo establecido en

el cronograma de actividades.

3.2 Familiarizacion con los equipos de almaceén.

Continuando con las actividades, el siguiente punto es familiarizarse con los equipos
que hay dentro del area de almacén, en esta ocasion el auxiliar de almacén el Ing.
Manuel Huerta es quien se encargo6 de explicar donde se encuentra ubicado cada uno
de los materiales y equipos dentro del area de almacén, asi como los usos que tienen
cada uno de ellos (Como se muestran en las figuras 3-3 a 3-14).

Cada material tiene un lugar en especifico dentro del area, como por ejemplo:

e [Equipos especiales.

Fig. 3-3 Equipos especiales.
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e Gabinete de equipos de medicion.

Fig. 3-4 Gabinete de equipos de medicion.

e Gabinete de herramienta (pinzas, llaves, martillos, multimetros, seguetas, etc.).

Fig. 3-5 Gabinete de herramientas (multimetros, llaves, pinzas, etc.).
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e Gabinete de desarmadores.

Fig. 3-6 Gabinete de desarmadores.

e Material de soldadura.

Fig. 3-7 Material de soldadura.
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e Material para neumatica e hidraulica.

Fig. 3-9 Material de hidrdulica.
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e Material de automatizacion.

Fig. 3-10 Material de automatizacion.

e Material para electronica.

Fig. 3-11 Material de electrdnica.
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e Liquidos peligrosos.

Fig. 3-12 Liquidos peligrosos.

e Proyectores.

Fig. 3-13 Proyectores.
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e Botiquin de emergencia.

Fig. 3-14 Botiquin de emergencia.

Por mencionar algunos de los materiales y equipos que existen, para poder

familiarizarse con dichos objetos se llevd un aproximado de dos semanas.

3.3 Reconocimientos de equipos y accesorios del equipo de ultrasonido
industrial PA.

El punto principal del desarrollo de proyecto de estadia es poner en marcha el equipo
de ultrasonido industrial con arreglo de fases, para llevar a cabo esta accion, es
necesario conocer el material y equipo a utilizar, por tal razén otra actividad
establecida dentro el cronograma es reconocer el equipo y accesorios del equipo de
ultrasonido industrial con arreglo de fases.

A continuacioén, se hablara sobre el equipo de ultrasonido industrial OmniScan SX PA
16:64PR (Fig. 3-15).

3.3.1 Detector de defectos Ultrasénico OmniScan SX PA 16:64PR.
Este equipo es utilizado en el area de estudio de Ensayos No Destructivos, ya que

permite detectar discontinuidades y defectos dentro de un objeto o pieza.
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Fig. 3-15 Detector de defectos Ultrasénico OmniScan SX PA 16:64PR.

Posteriormente se mencionaran alguna de las caracteristicas del equipo de
ultrasonido con arreglo de fases:

e 33% mas ligero y 50% més pequefio que el modelo MX2.

e Asistentes de configuracién y calibracion faciles de seguir.

e Velocidad de actualizacién rapida para S-Scan y A-Scan displays.

e Totalmente compatible con la amplia cartera de escaneres, sondas, accesorios

y software de Olympus.

Teniendo en cuenta las caracteristicas, también se hace mencion de las aplicaciones
que tiene este equipo.
¢ Inspeccién de soldadura de matriz en fase.
e Inspeccioén de soldadura TOFD.
e Inspeccion de soldadura P / E.
Inspeccién general de componentes.
Inspeccidn de recipientes a presion.
Inspeccion compuesta.
Inspeccién de mapas de corrosion.

Inspeccién de un solo grupo.
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Es muy importante conocer también datos técnicos del equipo, por lo cual también se

obtuvo informacion técnica, como la que se va a mostrar en la tabla (ver Tabla 3-2)

CON ARREGLO DE FASES

donde se describen las especificaciones técnicas del equipo.

Dimensiones:
Descripcion

im Kg

Dimensiones
totales (ancho =
alto x
profundidad))

267 x 208 =
94mm

105 =8.2x 37
in.

Peza.

7.5 libras con
bateria.

Almacenamiento de datos.

Dispositivo de almacenamiento.

Tarjeta SDHC o |a mayoria de los dispasitivas de
almacenamiento USE estandar

Tamann el arehive de date

300 MR

Puestos de E/fS.

Puestos LUSB.

2 puertos USB, que cumplen con las especificaciones USB

Alarma de audio.

2.0
Si.

Salida de videa.

Salida de video [SVGA).

Lineas de E/S.

Encoder.

Linea del codificador de 2 ejes (cuadratura, arriba, abajo o
reloj / direccion).

Entrada digital.

4 entradas digitales TTL, 5 V.

Salida digital.

3 salidas digitales TTL, 5V, 15 mA maximao por salida.

Interruptaor de

adquisicion.

encendido/apagado de

§i, a traves de |a configuracion de una entrada digital.

Linea de salida de potendia.

Linea de salida de potencia de 5V, 500 mA (proteccion
cantra cortodrouitos).

Entrada de ritmo.

Entrada de ritmo TTLde 5 V.
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Manitar.

Tamanid de |a pantalla. 21,3 cm (8,4 in) (diagonal).

Resolucion. 800 pixeles x 600 pixeles.

Brillo. 600 cd / m2.

Angulo de visidn, Harizontal: -80 ° a 80 * Vertical: -60 " a 80 °.
Cantidad de colores 16 millones.

Tipo. TFL LCD.

Fuente de alimentacion.
Tipo de bateria, Bateria inteligente de Li-ion.

Cantidad de batena. 2 (1 5 puede usar a la vez).

Duracion de la bateria. Minima & horas bajo condiciones normales de operacian.
Especificaciones ambientales.
Rango de temperatura de 10°Cads " C{14°Fall3'F.
funcionamiento.
Rango de temperatura de 20*Ca60*C(-4*Fa140"F)con batena-20°Ca70* C|-
almacenamientao. 4" Fa 158 *F) sin bateria.

Humedad relativa. Max. 70% HR a 45 ° C sin condensacion.

Calificacion de proteccion de Disenado para cumplic [os requisitos de [PG6.

Ingresa.
Calificacion a prueba de golpes. | Prueba de caida segin MIL-STD-810G 516.6.

Especificaciones de ultrasonido.
Conectares. 1 Conector de matriz de fases: Conector PA de Olympus
Conectores de 2 UT: LEMO 00.

Numera de leyes focales. 256

Recanocimiento de sonda. Reconocimientd automatico de sonda.

Reconocimiento automatico de sonda.

Abertura. 16 elementas.
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Numero de elementos. | 64 elemeantas.

Pulsador/Canales PA

Valtaje. 40V, B0V y115V.

Ancho del pulseo. Ajustable desde 30 ns hasta 500 ns; resolucion de 2.5 ns.
Forma del pulso. Onda cuadrada negativa.

Impedancia de salida. 35 £} [modo de pulso-eca); 30 0 (modo de captura de pasa)
Receptor/ Canales PA
Ganancia. 0 dB a 80 d, senal de entrada maxima 250 myp-p |altura
de pantalla completal).

Impedancia de entrada. 60 (1 imodo de pulso-eco); 150 0 (modo de captura de
paso).

Ancho de banda del sistema. 0.6 MHz a 18 MHz (-3 dB).

Beamforming
Tipo de escaneado. Sectorial o lineal.
Cantidad de grupo. 1

Adquisicion de datos - Canales PA
Frecuencia de digitalizacion. 400 MHz (12 bits) después de la interpolacion por 5/4.

Velocidad de pulse maxima. Hasta & kHz [C-scan).
Procesamiento de datos - Canales PA

Numera de puntos de datos. Fa: 2,4, 8, 16.

Rectificador. RF, onda completa, media onda +, media onda -
Filtracion. 3 filtros de paso alto, 3 pasos de paso y 5 filtros de paso
alto.

Filtrado de video Suavizado (ajustado al rango de frecuencia de la sonda).
Visualizacion de datos.

Frecuencia de actualizacion de A-scan: 60 Hz; 5-scan: 60 Hz.
A-sCan.

Sincronizacion de datos.
En el reloj interno. 1Hz a6 kHz.

Sobre el codificador. En 2 ejes: de 1 a 65,536 pazos.

Ganancia corregida por tiempo programable (TCG)

Numero de puntos. 16: Una curva TCG (ganancia corregida en el tiempa) por
ley focal.

Pendiente maxima. 40 dB /10 ns

Alarmas.

Cantidad de alarmas 3
Condiciones. Cualguier combinacion ldgica de puertas
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Especificaciones de ultrasonidos

(se aplica al modelo OMNISX-1664PR)

Conectores

1 conector phased array: conector PA de Olympus

2 conectores UT: LEMO 00

Cantidad de leyes focales

256

Identificacion de sonda

Reconocimiento automatico de la sonda

Emisor y Receptor

Apertura

16 elementos

Cantidad de elementos

B4 elementos

Emisor

Canales PA

Canal UT

Tension

Ancho del impulso

Forma del impulso

Impedancia de salida

40V, 80Vy 115V

Requlable de 30 ns a 500 ns;
resolucion de 2,5 ns

Onda cuadrada negativa

35 2 (modo pulso y eca);
30 Q (modo emision y
recepcion)

05V, 175V y 340V

Regulable de 30 ns a 1000 ng;
resolucion de 2,5 ns

Onda cuadrada negativa
<300

Receptor

Canales PA

Canal UT

Ganancia

Impedancia de entrada

Ancho de banda
del sistema

0 dB a 80 dE de senal
maxima de salida de 550 Vp-p
(altura completa de pantalla)

60 (1 (modo pulso y eco);
150 Q2 {modo emision y
recapcion)

0,6 MHz 2 18 MHz (-3 dB)

0 dB a 120 dB de senal maxima
de salida de 34,5 Vp-p (altura
completa de pantalla)

60 () (modo pulso y eco);
50 ) (modo emision y
recepcion)

0,25 MHz a 28 MHz (-3 dB)
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Formacion [concentracion] del haz

Tipo de escaneo Sectorial o lineal
Cantidad de grupos 1
Adquisicion de datos Canales PA Canal UT

Frecuencia de 400 MHz (12 bits) despues de | 400 MHz (12 bits) despuées de
digitalizacion interpolacion de 5/4 puntos interpolacion de 4 puntos

Frecuencia maxima de Hasta 6 kHz {C-scan)
emision de impulsos

Tratamiento de datos Canales PA

Cantidad de puntos de Hasta B192
datos

Promedio en tiempo real PA: 2, 4,8, 16 UT: 2, 4, 8, 16, 32, 64

Rectificador Radiofrecuencia (RF), onda completa, media onda positiva, media
onda negativa

Fittro Tres (3) filtros de paso bajo, fres | Tres (3] filtros de paso bajo,

{3) de paso banda y cinco (5) de | seis (6) de paso banda y tres
paso alto (3) de paso alto (ocho [8] filros
de paso bajo cuando son
configurados en TOFD)

Filtro de video Suavizado (gjustado a la banda de frecuencia de la sonda)

Visualizacion de datos

Frecuencia de refresco de | representacion A-scan: 60 Hz; representacion S-scan: 60 Hz
la representacion A-scan

Sincronizacion de datos

Segun el reloj intemo | 1HzaBkHz
Segun el codificador | Dos ejes: de 1 a 65 536 pasos

Ganancia corregida en funcidn del tiempo (TCG) programable

Cantidad de puntos 16: curva TCG (ganancia corregida en funcion del tiempo) por
ley focal

Pendiente maxima l 40 dBM10 ns
Alarmas
Cantidad de alarmas Tres (3)

Condiciones Cualguier combinacion logica de puertas

Tabla 3-2 Data Sheet OmniScan SX PA 16:64 PR.
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3.3.2 Zapatas.

El ensamblaje de las sondas Phased Array suelen incluir una zapata de plastico. Las
zapatas son utilizadas tanto para las aplicaciones de onda de corte como para ondas
longitudinales, incluyendo barrido lineal con haz recto. Estas zapatas realizan
basicamente la misma funcion en los sistemas de UT Phased Array como en los
sistemas convencionales para detencion de fallas de un solo elemento, acoplan la
energia del sonido desde la sonda a la pieza de ensayo de tal manera que se convierte
y/o refracta en el angulo deseado de acuerdo con la ley de Snell. Mientras los sistemas
Phased array utilizan el direccionamiento de haz para crear haces a multiples angulos
a partir de una sola zapata, este efecto de refraccion es también parte del proceso de

generacion del haz.
Ventajas:

Disponible en angulos refractados estandar de 0 °, 45 °, 55 ° y 60 ° en acero
para inspecciones con vigas en angulo de 30 ° a 70 °, SW (Snail Wedges o
zapatas de caracol) o LW.

Los receptaculos de tornillo de acero inoxidable proporcionan un anclaje
firme de las sondas a las zapatas.

La exploracion electronica lateral reemplaza el movimiento de inclinacion de
la mano (con zapatas laterales).

La opcidn de la zapata IHC se puede ordenar para mejorar la calidad de la
inspeccidn: irrigacion, orificios de montaje para que el soporte de la zapata
funcione con cualquier escaner Olympus y broches de carburo para
aumentar la resistencia al desgaste.

Las zapatas estan disefiadas para realizar escaneos manuales o
automaticos.

Se pueden pedir zapatas personalizadas con angulos refractados
especificos; la forma y el contorno de la zapata también se pueden

personalizar.
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Las zapatas de onda de corte tienen un aspecto muy similar a aquellas utilizadas con

transductores convencionales, y al igual que las zapatas convencionales vienen en

muchos tamafios y estilos.

Las zapatas de cero grados son basicamente bloques de plastico plano que se utilizan

para el acoplamiento de la energia del sentido y para proteger la cara de la sonda de

desgaste o abrasion en barridos lineales rectos y en barridos angulados de onda

longitudinal de bajo angulo (ver Fig. 3-16 a Fig. 3-22).

ZAPATAS

ESPECIFICACIONES

No. Pieza SAOO-N45S Orientacion

No. Referencia U8720006

Tipo de sonda

Angulo

Dimensiones de
la cufia (mm)

Barrido Recomendado

Fig. 3-16 Zapata SAOO-N45S.
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ZAPATAS
ESPECIFICACIONES

No. Pieza SAQ0-N60S Orientacion Normal
L 23

No. Referencia U8720008

Tipo de sonda AO0O0 14

Angulo

Dimensiones de
la cufia (mm)

W
w*°
H

Barrido Recomendado

Fig. 3-17 Zapata SAOO-N6OS.

ZAPATAS

ESPECIFICACIONES

No. Pieza SA10-0L Orientacion Normal
L 25
W 23
w* 40
H 20

No. Referencia U8720544
Tipo de sonda A10
Angulo 0°LW
Barrido Recomendado -30a 30

Dimensiones
de la cufia

Fig. 3-18 Zapata SA10-OL.
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ZAPATAS

ESPECIFICACIONES

No. Pieza

SA10-N55S

Orientacion

No. Referencia

U8720545

Tipo de sonda

A10

Angulo

55°SW

Barrido Recomendado

31a70

L

Dimensiones
de la cufia

W
W°
H

Fig. 3-19 Zapata SA10-N55S.

ZAPATAS

ESPECIFICACIONES

No. Pieza

SA12-0L

Orientacion

Normal

No. Referencia

UB8720549

Tipo de sonda

Al12

Angulo

0°LW

Barrido Recomendado

-30a 30

| Dir‘nensiones

62

23

40

dela cufia

20

T. S. U. Daniela Amador Hernandez

Fig. 3-20 Zapata SA12-0L.
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ZAPATAS
ESPECIFICACIONES
No. Pieza SA12-N555 | Orientacion Normal
No. Referencia U8720550 L 73
Tipo de sonda Al12 W 23
Angulo 55°SW w° 40
Barrido Recomendado 30a70 H 45

Dimensiones
de la cufia

Fig. 3-21 Zapata SA12-N55S.

ZAPATAS
ESPECIFICACIONES
No. Pieza SAWS1-N60S| Orientacion Normal
No. Referencia U8720552 L 45
Tipo de sonda AWS1 38
Angulo 60°SW
Barrido Recomendado 45a70

W
wW*°
H

32

Dimensiones
de la cufia

A7 UES

A WS — Nbos

Fig. 3-22 Zapata SAWS-N60S.
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Conformacioén y direccionamiento del haz.

La respuesta de cualquier sistema de prueba de ultrasonido depende de una
combinacion de factores: el transductor utilizado, el tipo de instrumento utilizado y su
configuracion, y las propiedades acusticas del material de prueba. Las respuestas
producidas por sondas Phased Array, como aquellas producidas por otros
transductores ultrasonicos, se relacionan con los parametros de disefio del transductor
8tales como la frecuencia, el tamafio y la amortiguacion mecanica), y con los

parametros del pulso de excitacion que se utiliza para manejar la sonda.

Cuatro pardmetros importantes de la sonda tienen un numero de efectos

interrelacionados sobre el funcionamiento.

Actualmente los equipos Phased Array pueden soportar cominmente leyes de hasta
aperturas de 16 elementos. Sistemas mas avanzados permiten hasta 32 o incluso

aperturas de 64 elementos.

Los conceptos para una comprension general del haz Phased Array se pueden
resumir de la siguiente manera: Un grupo de elementos es encendido con una ley
focal programada. Esto construye la apertura de la sonda deseada y las

caracteristicas del haz.

La esencia de las pruebas Phased Array consiste en un haz de ultrasonido cuya
direccion (angulo refractario) y enfoque puede ser dirigido electrénicamente mediante
la variacion del retardo de excitacibn de elementos individuales o grupos de
elementos. Este direccionamiento del haz permite multiples angulos y/o multiples

puntos de inspeccién desde una Unica sonda y una sola posicion de la sonda.
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Fig. 3-23 Pardmetros de la Zapata.
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Convenciones de curvatura de la zapata.

iy

o

Fig. 3-24 Diadmetro exterior axial.

Fig. 3-25 Diametro exterior circunferencial.
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Fig. 3-26 Diametro exterior esférico.
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Fig. 3-27 Diametro interior axial.
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Fig. 3-28 Diametro interior circunferencial.
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Fig. 3-29 Parametros de la zapata.

Parametros de la zapata con OmniScan.

X | Desplazamiento primario.

Y | Desplazamiento secundario (0 cuando la sonda esta centrada).
Z | Altura.

Tabla 3-3 Parametros de la zapata con OmniScan.

3.3.3 Palpadores de ultrasonido Phased Array.

Los palpadores phased array se fabrican para diferentes usos en una gran variedad
de formas y tamafos. Algunos tipos se ilustran aqui. Los palpadores phased array
tipicos vienen con 10 a 128 elementos y para una frecuencia comprendida entre 1
MHz y 17 MHz. Olympus ofrece una amplia variedad de palpadores que utilizan la
tecnologia piezocomposite para todos los tipos de inspecciones. Esta seccién muestra
los palpadores phased array estdndar de Olympus, que se dividen en tres tipos:

palpadores de haz angular, de zapatas integradas y de inmersion.

Caracteristicas de las sondas (palpadores) de Phased Array.

La forma mas simple de una sonda de arreglo de fases es una serie de varios
elementos transductores individuales dispuestos de manera tal que aumente la

cobertura de la inspeccion y/o la velocidad de una inspeccion particular.
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Mientras los palpadores Phased Array viene en una amplia gama de tamafios, formas,
frecuencias y numero de elementos. Lo que todos tienen en comun es un elemento

piezoeléctrico que se ha dividido en varios segmentos.

Segmentos de metal recubierto se utilizan para recubrimiento se utilizan para dividir
la banda compuesta en una serie de elementos eléctricamente separados que se
pueden pulsar individualmente. Este elemento se incorpora en un conjunto de sonda

gue incluye, una capa protectora, soporte, cables de conexion y una carcasa.

Multiconductor
coaxd cable
Cable coaxial

multiconductor
External Backing

housing
Carcasa

extera

Soporte

Inner

sleave
Metallic . Manga
plating | interior

Recubrimiento
metalico

Plezocomposite

Matching
. element

Byer

Capa Elemento piezocompuesto
adaptadora

Las sondas Phased Array se clasifican fundamentalmente de acuerdo con los

siguientes pardmetros basicos:

Tipo: La mayor gama de palpadores Phased Array son del tipo del haz angular,
disefiado para su uso, con una zapata de plastico recta (zapata de cero grados), o
linea de retardo. Las sondas de contacto directo y de inmersion también estan

disponibles.

Frecuencia: La mayor parte de deteccién de fallas por ultrasonido se realiza entre 2

MHz y 10 MHz, de modo que la mayoria de palpadores Phased Array caen dentro de
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ese rango. Al igual que con los transductores convencionales, la penetracion aumenta
con la frecuencia mas baja, mientras que mejor resolucion y nitidez focal se obtiene

con mayor frecuencia.

NUumero de elementos: los palpadores Phased Array mas comunmente utilizadas
tienen de 16 128 elementos, y pueden tener tantos como 256. Un numero mayor de
elementos incrementa el enfoque y la capacidad de direccionamiento, lo que también
aumenta el area de cobertura, pero esto aumenta también los costos de la sonda y de

la instrumentacion.

Tamafo de los elementos: Como la anchura del elemento se hace mas pequefia,
la capacidad de direccion del haz aumenta, pero la cobertura de area grande requiere

mas elementos a un costo mas alto.

Los parametros dimensionales de un palpador Phased Array habitualmente se define

de la siguiente manera.

FA |

-

i |
— = !
P 0

A: Apertura total en direccion activa y la onda ultrasénica que incide en el medio 1.

Dénde:

H: Altura del elemento o elevacion.
P: Paso, distancia centro a centro de dos elementos sucesivos.
E: Ancho de un elemento individual.

G: Espacio entre elementos activos.

T.S. U. Daniela Amador Hernandez Pagina 43




¢YPUESTA EN MARCHA DE EQUIPO DE ULTRASONIDO INDUSTRIAL
arcyv CON ARREGLO DE FASES

DEL CENTRO DE VERACRUZ

Esta informacién es utilizada por el software de instrumento para generar la forma del
haz deseada. Si esto no es enteramente automatizado por el software de
reconocimiento de sonda, entonces debe ser introducido por el usuario durante el

arranque y calibracion.

Es posible disefiar otros tipos de palpadores para responder a aplicaciones

especificas.

Los palpadores phased array lineales son los que se utilizan en general en las
aplicaciones industriales. Una de las caracteristicas importantes que define los

palpadores phased array es su abertura activa.

A continuacion, se describiran los palpadores existentes en el area de almacén de

mantenimiento industrial de la universidad tecnoldgica del centro de Veracruz.

Detector de defectos “Palpador con Zapata integrada”.

Descripcion:

Las sondas integradas de zapatas y codigo combinan la sonda y la zapata en la misma
carcasa, ofreciendo la combinacién de sonda y zapata de perfil mas bajo para la
inspeccién de la viga de angulo de contacto. El acoplamiento siempre es bueno entre
las interfaces de sonda y zapata, ya que no hay necesidad de acoplamiento entre la

sonda y la zapata.

Estas sondas se utilizan para la inspeccion manual de soldadura utilizando
simultdneamente 40 ° a 70 °, ademas de la inspeccion manual de agrietamiento por
corrosion bajo tension y aplicaciones compatibles con AWS (La Sociedad Americana
de Soldadura) y DGS.

La siguiente figura (Fig. 3-30) describira los datos relevantes de este palpador.
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TIPO DE PALPADOR
Palpador con zapata integrada.
ESPECIFICACIONES
No. Pieza 2.25126-AWS1 |Elevacion (mm) 16
No. Referencia U8330660 |Ansulo de hazrefractario N/A
Frecuencia 2.25 Cufia integrada NO
25 (0.98)
S5 38 (1.50)
18 (0.71)

No. Elementos 16

Emision (mm) 1.00

Dimension

Apertura activa (mm) 16

Fig. 3-30 Palpador con zapata integrada.

Ventajas:

Sonda vy la zapata en la misma carcasa.

La combinacion de sonda y cufia de perfil mas bajo para la inspeccion del
haz de angulo de contacto.

El acoplamiento siempre es bueno entre las interfaces de sonday la zapata,
sin necesidad de acoplamiento entre la sonda y la zapata.

Montaje muy pequefio para facilitar el acceso en areas restringidas.
Inspecciones de 30 ° a 70 ° en acero, SW o LW.

Facil de manejar.

Las sondas con una zapata interna se pueden pedir especialmente para

adaptarse a un radio de curvatura especifico.
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Aplicaciones tipicas:

Inspeccion manual de soldadura de superficies gruesas de 6.35 mm a 19
mm (0.25 in. A 0.75 in.) (Juntas a tope, juntas de esquina, juntas en T),
usando simultdneamente 40 ° a 70 °.

Inspeccion manual del agrietamiento por corrosion bajo tension.

Aplicaciones compatibles con el cédigo AWS y DGS.

Detectores de defectos “Sonda Universal”.

Descripcion:

Las sondas universales estan disefiadas para tener una combinacion de sonda /
zapata de bajo perfil para facilitar el acceso en areas restringidas. Una amplia
seleccién de zapatas esta disponible para adaptarse a cualquier aplicacion de viga
angular. Estas sondas se utilizan para la inspeccion manual o automética de
soldaduras de 6,35 mm a 38 mm de espesor y las inspecciones de piezas fundidas,
forjados, tuberias, tubos y componentes maquinados y estructurales en busca de

grietas y defectos de soldadura.

Como se muestran a continuacion se cuenta con el modelo 5L16-A10 (Fig. 3-31) y el
modelo 5L64-A12 (ver Fig. 3-32).
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TIPO DE PALPADOR
Palpador Universal.
ESPECIFICACIONES
No. Pieza 5L16-A10 Elevacion (mm) 10.0
No. Referencia U8330595 L 23 (0.91)
Frecuencia 5.0 W 16 (0.63)
H 20 (0.79)

No. Elementos 16

Emisién (mm) 0.60

Dimensiones
Externas mm (in)

Apertura activa ([mm) 9.6

Fig. 3-31 Palpador universal 5L16-A10.

TIPO DE PALPADOR
Palpador Universal.
ESPECIFICACIONES
No. Pieza 5L64-A12 Elevacién (mm) 10.0
No. Referencia U8330593 L 45 (1.77)
Frecuencia 5.0 W 23 (0.91)
H 20 (0.79)

No. Elementos 64

Emision (mm) 0.60

Dimensiones
Externas mm (in)

Apertura activa {(mm)

Fig. 3-32 Palpador universal 5L64-A12.
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Ventajas:

Las sondas estan disefladas para tener una combinacién de sonda /
zapata de bajo perfil para facilitar el acceso en areas restringidas.
Capas de onda con adaptacion acustica a Rexolite.

Se proporcionan tornillos de anclaje cautivos con la sonda.

Una amplia seleccion de zapatas esta disponible para adaptarse a

cualquier aplicacion de viga angular.
Aplicacion tipica:
Sondas A10, A1l1y Al12

Inspeccion manual o automatica de soldaduras gruesas de 6,35 mm a
38 mm (0,25 pulg. A 1,5 pulg.).

Deteccion de defectos y tamafio.

Inspecciones de fundiciones, forjados, tuberias, tubos y componentes

maquinados y estructurales para grietas y defectos de soldadura.

Detectores de defectos “Sonda de huella pequeia”.

Ventajas de las sondas de huella pequeia

e Acceso a areas confinadas (la sonda A0O tiene una huella de 8 x 8 mm).
e El cable puede salir del lateral, posterior o superior.
e Zapata de huella pequeiia especialmente disefiada.

e 10L16-A00 se utiliza en la inspeccion de linea de trazado aeroespacial.
Aplicaciones Tipicas.
Sonda A10

¢ Inspeccion manual de soldaduras gruesas de 6.35 mm a 38 mm (0.25
in. A1.5in.).

e Deteccion de defectos y tamafio.

T.S. U. Daniela Amador Hernandez Pagina 48




¢YPUESTA EN MARCHA DE EQUIPO DE ULTRASONIDO INDUSTRIAL
arcyv CON ARREGLO DE FASES

DEL CENTRO DE VERACRUZ

e Inspecciones de piezas fundidas, forjados, tuberias, tubos y
componentes maquinados y estructurales para grietas y defectos de

soldadura.

La siguiente figura (Fig. 3-33) describira los datos relevantes de este palpador.

TIPO DE PALPADOR
Sonda de huella pequena.
ESPECIFICACIONES
No. Pieza 10L16-A00 |Elevacion (mm) 5.0
No. Referencia U8330145 L 8 (0.31)
Frecuencia 10.0 w 8 (0.31)
H 23 (0.91)

No. Elementos 16

Emision (mm) 0.31

Dimensiones
Externas mm (in)

Apertura activa ([mm) 4.96

Fig. 3-33 Palpador de huella pequefia.

3.3.4 Mini Encoder LEMO 2.25M (Mini Wheel).

Escaneres y accesorios

Un aspecto importante que influye en la calidad de la inspeccion es la capacidad
de posicionar con precision las sondas segun la superficie que se inspecciona.
Dependiendo de la aplicacion, pueden ocurrir diversas restricciones que pueden
dificultar el posicionamiento de la sonda. Olympus ofrece una amplia gama de

escaneres industriales y accesorios para ayudar a los inspectores en su trabajo a
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la vez que ofrece una adquisicion de datos Optima. Algunas de las aplicaciones
cubiertas por nuestra linea de productos de escaner son: inspeccion de soldadura,
mapeo de corrosion y aeroespacial. Las tecnologias compatibles incluyen: matriz
en fase, ultrasonido convencional, TOFD, corriente de Foucault y matriz de
corrientes parasitas. Las configuraciones del escaner pueden ser de varios tipos:

uno o dos ejes codificados, ademas del movimiento manual o motorizado.

Matriz de aplicacion del escaner.

Modelo del escaner Soldadura Corrosion Aeroespacial

Mini-Wheel (Mini Encoder). J J J

Fig. 3-34 Mini Encoder LEMO 2.25M.

El codificador Mini-Wheel ™ (Fig. 3-34) se utiliza para el posicionamiento y el
dimensionado de defectos en el eje de escaneo, y puede sincronizar la adquisicion

de datos con el movimiento de la sonda.

El codificador Mini-Wheel es resistente al agua y compatible con el escaner HST-
X04, ademas de las zapatas Olympus PA estandar, en las que se puede montar
utilizando el kit de soporte incluido. Este codificador miniatura estd hecho
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completamente de acero inoxidable y cuenta con cojinetes sellados para un
funcionamiento suave y duradero. El circuito electronico personalizado fue

disefiado para prevenir la induccion de ruido en las sefiales UT.

En la siguiente imagen se muestra las especificaciones del Mini Encoder LEMO
2.25 (ver Fig. 3-35).

SPECIFICATIONS

RESOLUTION
12 steps/mm

| ——
A=27mm(1.06in) | D=242mm (0.95in.)
B =287mm(1.12in.) E=17.5mm (0.69 in.)
C =22.5 mm (0.89 in.) F=6mm (0.23in.)

Fig. 3-35 Especificaciones del Mini Encoder LEMO 2.25M.

CARACTERISTICAS.

Impermeable (IP68).

Construccién de acero inoxidable, resistente a ambientes hostiles.
Minima induccién de ruido.

Dimensiones pequefias

La resolucion del codificador esta grabada en la rueda (12 pasos / mm).
Rueda del codificador extraible.

Neumatico doble para una mejor adherencia.

Rodamiento sellado para una rotacion suave y duradera de la rueda.

Alivio de tensién para la proteccion del cable.
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Pasador con resorte para una unién adaptable del codificador.
Dos orificios roscados M3 en la parte superior de la carcasa para fijacion
rigida.

e La version DE es compatible con el instrumento OmniScan®.

INCLUSIONES ESTANDAR.

Aqui se hace mencién de los accesorios que conforman el kit de Mini Encoder.

¢ Un codificador con rueda de goma estandar x (Fig. 3-36)
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ENC1.28.4M
8/N 1000444.12
SV ez 28 mA

(€ 2

Fig. 3-36 Mini encoder LEMO 2.25M (Partes).

e Un kit de soporte de montaje (Fig. 3-37).

Fig. 3-37 Kit de soporte de montaje.
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e Un destornillador de llave hexagonal para la fijacion del soporte (Fig. 3-38).

Fig. 3-38 Desarmador de llave Hexagonal.

OPCIONES.

Rueda magnética

Para una adherencia maxima de la rueda en las superficies ferromagnéticas,
hay disponible una rueda magnética.

P / N: ENC1-A-MagWheel [U8902964] Kit de soporte de montaje

Un kit de soporte de montaje adicional para montar el codificador Mini Wheel
en la cufia.

P/ N: ENC1-BRACK [U8775120] Indizador Clicker

El Clicker envia la sefial de indexacion requerida para las inspecciones de dos
ejes con solo un codificador. El kit también incluye un cable divisor de 3 a 1
(con conectores DE15) para conectar el codificador, el Clicker y una fuente de
entrada digital (DIN) al OmniScan. P / N: OPTX674 [U8775015]

3.3.5 Bloque patrén (Calibrations block).
Un bloque de calibracion estandar IIW podra ser utilizado para la verificacion de la
calibracion (ver Tabla 3-4).
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CALIBRATION BLOCK (IN)

Tipo Force 11W-2 Calibration block.
No. Referencia TB5939
Material 1018 Carbon Steel

Bloque tipo 11W segln U.S. Air Force NDI Manual T.0. 33B -1-1.
Incluye recortes de radio de 2 "y 4" para la calibracion de
distancia. Agujeros perforados laterales No. 3, No. S5y No. 8, y
marcas de calibracion de distancia al orificiode 2 ".

Descripcion

Tabla 3-4 Bloque patron.

Calibracién y / o bloques de referencia se deben utilizar en todas las aplicaciones.
Los blogues estandar estan disponibles para calibraciones de haces angulares y

calibraciones de espesores de materiales comunes.

3.4 Elaboracion de un listado de partes del equipo y accesorios.
Continuando con el desarrollo de las actividades, se realiz6 un listado de los
materiales con los que cuenta el equipo OmniScan SX PA 16:64PR teniendo en
cuenta la informacién que se obtuvo con anterioridad, esto se hace con el fin de tener
un control de los accesorios y componentes de dicho equipo dentro del area de
almacén, y en caso de necesitar algln repuesto sea mas facil de localizar y pedir la
pieza.

Cabe mencionar que no se conto con la codificacion de todos los accesorios del
equipo, por tal razén se tuvo que hacer una codificacion de los accesorios faltantes de

dicho elemento.
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Categoria Nombre del material | Codigo | Cantidad Descripcion

Unidad de adquisicidn portatil phased array
OmniScan 5X PA 16:64PR, pantalla tactil, software de
aperacion version MU 4.1

UTCY-MALUT-E

Computadora OmniScan A

; . JUTCV-MAILUT-E
Filtro supresor de ferrita 02 diametro interno de 4.8 mm

UTCY-MALUT-E

Filtro supresor de ferrita o3 diametro interna de 6.6 mm

. .. JUTCY-MAIUT-E
Filtro supresor de ferrita 004 diametro interna de 9.0 mm

UTCY-MALUT-E

Tarjeta de memoria flash 05 USB de 16G de almacenamiento.

UTCV-MAILT-E Lapicero de 10 cm, con punta especial para

Equipo de Lapicero optico 006 pantalla tactl

ultrasonido

con arreglo de
fases. Cable de alimentacion

UTCY-MALUT-E
007

UTCV-MAI-UT-E

Adaptador de CC 08

UTCV-MAILT-E Tarjeta de memoria Micro5D de 16G de

TarJEta de memoria SD 003 almacenamienta, con la version MXU 4.1

P UTEV-MAI-LIT-E
Bateria Li-ion i Li-ion especial para el equipo OmniScan SX

UTCV-MAI-UT-E

Flexometro o1

Cuenta con un metro de largo

UTCV-MALUT-E

a1 Maleta de transporte color negro, de plastico

Maleta de fransporte

Para poder realizar la codificacion se tomé en cuenta la siguiente informacion para

realizar una buena codificacion sustentada.
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CODIFICACION DE LOS EQUIPOS

Una vez elaborada la lista de equipos es muy importante identificar cada uno de los
equipos con un codigo unico. Esto facilita su localizacion, su referencia en ordenes de
trabajo, en planos, permite la elaboracion de registros historicos de fallos e
intervenciones, permite el calculo de indicadores referidos a areas, equipos, sistemas,
elementos, etc., y permite el control de costes. Basicamente, existen dos posibilidades
a la hora de codificar:

e Sistema de codificacion no significativos: son sistemas que asignan un
namero o un codigo correlativo a cada equipo, pero el numero o cédigo no
importa ninguna informacion adicional.

Sistemas de codificacion significativos o inteligentes: en este el codigo
asignado aporta informacion.
La ventaja del empleo de un sistema de codificacion no significativo, de tipo
correlativo, es la simplicidad y la brevedad del codigo. Con apenas 4 digitos es posible
codificar la mayoria de las plantas industriales. La desventaja es la dificultad para
ubicar una maquina a partir de su codigo: es necesario tener siempre a mano una lista
para poder relacionar cada equipo con su codigo. Eso, o tener una memoria
prodigiosa.
Un sistema de codificacion significativo aporta valiosa informacién sobre el equipo al
gue nos referimos: tipo de equipo, area en el que esta ubicada, familia a la que
pertenece, y toda aquella informacién adicional que queramos incorporar al cédigo. El
problema es que al afadir mas informacién el cddigo aumenta de tamafio.
Como quiera el empleo de sistemas correlativos es muy sencillo, estudiaremos los
sistemas de codificacion significativos.

Informacion util gue debe contener el cédigo de un item.

La informacion que deberia contener el codigo de un equipo deberia ser
el siguiente:

e Planta a la que pertenece.

e Area al que pertenece dentro de la planta.

e Tipo de equipo.
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Los elementos que forman parte de un equipo deben contener informacion adicional:
e Tipo de elemento.
e Equipo al que pertenecen.
e Dentro de ese equipo, sistema en el que estan incluidos.
Familia a la que pertenece el elemento. La clasificacion en familia es muy util,
ya que nos permite hacer listado de elementos. Se puede encontrar una lista
de familias en que pueden clasificarse los elementos mas adelante. (Garrido,
2004)
Teniendo como base dicha informacion se explica los codigos que se le asignaron a
las piezas faltantes de codigos.

] Familia a la que

Areaalaque ] )

Planta ala que Tipo de equipo pertenece el )
pertenece dentro _ Numero de control

pertenece (UT=Ultrasonido) elemento

(E=Herramientas)
utcv MAI ut E 0

de laplanta

Como se puede apreciar en la tabla anterior, se identifican cada uno de los elementos
gue conforman los cédigos.

Continuando con el listado de accesorios oara el equipo de ultrasonido industrial
OmniScan SX PA 16:64PR, vamos a mencionar las zapatas, palpadores, etc.

Categoria Nombre del material Modelo Codigo | Cantidad Descripcion
Zapata de cero grados SA12-0L U8720549 1
5A10-0L U8720544 1 part ID: MWUX1379
SA12-N555 U8720550 1 part ID:MWUX1587
SA10-N555 U8720545 1 part ID: MWUX1380
1
1
1

Zapata de angulo de 02

Zapata de onda de corte
SA00-N60S U8720008 part ID: ABWX351

SAWSI-N60S  |U8720552 part ID: MWUX1502 graduacion 40°60°70°
SAQ00-N455 U8720006 part ID: ABWX410
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Categoria

Nombre del material

Modelo

Cadigo

Cantidad Descripcion

Palpador con Zapata
integrada

2.2516-16x16-AWS1-P-2.5

oM

U8330660

1 PAR ID:XAAB-0167

Palpadores de
ultrasonido
industrial Phased
Array

Palpador de Sonda

5116-9.6X10-A10-P-2.5-OM

UB330595

1 PART ID: XAAB-0184

Universal

3164-38.4X10-A12-P-2.5-

oM

U8330593

1 PART ID: XAAB-0213

Palpador de Sonda de
Huella Pequefia

10L16-4.96X5-A00-P-2.5-

oM

U8330145

1 PART ID: XAAB-0077

Tabla 3-5 Lista de accesorios del equipo de UT OmniScan SX PA 16:64PR.

Categoria

Nombre del material

Codigo

Cantidad

Descripcion Modelo

Bloque patron

Calibration block (in)

185939-1

1

Ser.No.0749-16]  TO3B-1-1 1018 STEEL

[Wini Encoder LENIO
2250

Mini Wheel

V8775295

1

PARTID: ENC1-2.5-
M

ENC1-2.5-LM

Categoria

Nombre del material

Codigo

Descripeion

Mini Encoder LENO
2250

Godificador con rueda
estandar

UTCV-MAI-UT-E-

013

Codificador con una rueda estandar
nara facil desplazamiento

Kit de soporte de montaje

UTCV-MAI-UT-E-

014

Kit que cuenta con Tornillos, tuercas,

y material de ensamblaje

Desarmador de Jave
nexagonal

UTCV-MAI-UT-E-

015

Desarmador con punta hexagonal
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3.5 Investigar sobre el uso y manipulacion del equipo.
El reconocimiento del equipo y adquirir conocimientos técnicos sobre el equipo de
ultrasonido industrial OmniScan SX PA 16:64PR y sus accesorios es importante para
tener la primera interaccion con el equipo, a su vez saber el uso y manipulacion es de
suma importancia, por tal razén para proseguir con el cronograma de actividades, el
siguiente punto a realizar es la investigacién del uso y manipulacion de equipo de
ultrasonido industrial.
Para esto se abordaron tres tipos de fuentes de informacion, como se mencionan a
continuacion:

e Entrevistas con docenes:
Para el este caso se realiz6 una entrevista a 3 docentes que imparten la materia de
ensayos no destructivos, preguntando sobre el uso del equipo de ultrasonido industrial
ya mencionado.
El primer entrevistado fue el Ing. Raul Velasco Mufios, quien como respuesta nos dio,
que tiene los conocimientos de dicho equipo, y proporciono una asesoria de
introduccidn sobre el equipo, explicando como deben de ir conectados los palpadores,
las zapatas, la computadora del OmniScan, asi como la presentacién de la pantalla
principal del software y la primer interaccién con el OmniScan.
La segunda persona entrevistada fue el ng. Flipe de Jesus Bermudez Orozco, quien
nos menciond que se ha documentado sobre el equipo, pero no ha llevado a la practica
debido a la falta de tiempo, puesto que tiene varias actividades, pero nos pudo
proporcionar informacién que él ha recopilado, como lo son videos de tutoriales.
El tercer docente entrevistado fue el Ing. José Luis Sandoval Collado, él nos mencioné
gue no tiene el conocimiento necesario para operar el equipo de ultrasonido industrial
con arreglo de fases, pero que si quisiera obtener informacion para poder operarlo.

e Fuentes de internet (Web grafia):
Para complementar la informacién obtenida por los docentes, fue necesario buscar en
sitios de internet tutoriales, documentos y/o archivos relacionados con el uso y
manipulacion del equipo de ultrasonido con arreglo de fases OmniScan SX PA
16:64PR de la linea de Olympus.
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Como resultado de busqueda se obtuvieron video tutoriales de calibracion con
palpadores que utilizan zapatas a 0° (Fig. 3.39). (Library, 2016)

Free NDT Educational
Series by Pratik Wagh

P »lI ¢ 007/531

PAUT Zero Degree Calibration

Fig. 3-39 Calibracion a cero grados.

También archivos PDF de practicas realizadas en distintas universidades, como se
muestran en las figuras...

En la primera lleva por titulo “TECNICAS DE ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS (NDT)
APLICADAS A LA REPARACION DE ESTRUCTURAS DE UAVs CIVILES
MEDIANTE RE-INFILTRACION” (Fig. 3-40). (Martinez, 2017)
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';‘»,I I..INI'lr'I'_Ii_.‘sl_I.x‘_i.I
‘.L. :r}, FOLITECHICA l sEEEm l
e~

DF VALEMCLA
* Fersela Técrica Supernt be bpeera ced Disria

ESCUELA TECKICA SUPERIH DE INGENIERIA DEL DISENO

UNIVERSITAT MILITECKICA DE VALERTLA

TECMICAS DE ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS (NDT)
APLICADAS A LA REPARACION DE ESTRUCTURAS DE
UAV: CIVILES MEDIANTE RE-INFILTRACION

1.2 dle Dngenlerln Acrospackal

Trahajo fn de Grade

Autara:
Andren Gilabert Martinez

Tutor:

Juam Antosio Garcla Manr gue

Wakenrin, 2007

Fig. 3-40 Ej. De prdctica de END.

En el segundo archivo también nos presenta una practica realizada por la escuela
politécnica nacional de la facultad de ingenieria mecanica, la cual lleva por nombre
“Aplicacion del método ultrasonido arreglo de fases en lugar de radiografia para

inspeccion de soldadura de tuberias de presion” (Fig. 3-41). (Caiza, 2017)
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ESCUELA POLITECNICA
NACIONAL

FACULTAD DE INGENIERIA MECANICA

“APLICACION DEL METODO ULTRASONIDO ARREGLO DE
FASES EN LUGAR DE RADIOGRAFIA PARA INSPECCION DE
SOLDADURAS DE TUBERIA DE PRESION”

TRASAJO DE TITULACION PREVIO A LA OBTENCION DEL TITULO DE
MAGISTER EN SISTEMAS DE TRANSPORTE DE PETROLEO ¥ DERIVADOS

YANCHAPAXI CAIZA OSCAR FASIAN
oncar. yenchapasifepn oty ac

DIRECTOR: hag. CARLOS WIME DIAZ CANPOVERDE, Msc.
carcs darfepn odu sc

QUETO, SEPTIEMBRE 2017

e ———————
Fig. 3-41 Ej. 2 de prdctica con equipo de ultrasonido.

e Fuentes bibliogréficas.
Como tercera fuente tenemos la bibliografica, en la cual se utiliz6 un libro de la editorial
IMENDE, el cual lleva por nombre Ultrasonido industrial, es un libro que habla sobre
ensayos no destructivos por el método de ultrasonido industrial, nos menciona que el
ultrasonido dentro de los Ensayos No Destructivos (END) sirve para ver en el interior
de las cosas y detectar problemas, como fallas y discontinuidades en un material,
imperceptibles a simple vista por su tamafio o porque no asoman a la superficie.

También nos menciona sobre el uso del bloque patrén, el cual nos dice que <<que el
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inspector usa los blogues de calibracion o prueba para ajustar el equipo e ultrasonido
porque ellos: verifican que el sistema de inspeccidbn compuesto por el equipo
ultrasonico, el palpador, el cable coaxial, los conectores y el acoplante funcionen
correctamente. Fija la ganancia o la sensibilidad con la que se detectaran las
discontinuidades iguales o mayores que un area reflectora o tamafio predefinidos. Y
los usa como referencia para evaluar las condiciones de las discontinuidades
detectadas al comparar éstas con las indicaciones de las discontinuidades artificiales
de los propios bloques de calibracion (Fig. 3-42). (Cueto, 2011).

‘ﬁ——

~ ULTRASONIDO
INDUSTRIAL

Alfonso R, Garcia Custo 4

Fig. 3-42 Portada del libro de Ultrasonido Industrial.

Con estas fuentes de informacion es como se obtuvo los datos para el uso y

manipulacion del equipo de ultrasonido industrial.
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3.6 Practicas de estudio y manejo del equipo de ultrasonido industrial
con arreglo de fases.

Recabando toda la informacion necesaria, se procedio con la manipulacion del equipo
de ultrasonido industrial (OmniScan SX PA 16:64PR).

Comenzamos con el reconocimiento del equipo, con todas las piezas que lo
conforman, haciendo las primeras practicas de reconocimiento.

Posteriormente de las préacticas del reconocimiento se realizaron las primeras pruebas
conectando el palpador de sonda universal y la zapata de cero grados.

Asi se continto haciendo practicas UT con arreglo de fases.

3.7 Elaboracion del manual de practica.
Finalmente se elaboré un manual de préactica donde se especificaron cada una de las
practicas realizadas, con el fin de estandarizar las practicas dentro del area de
mantenimiento industrial, en la materia de ensayos no destructivos.
El contenido del manual es el siguiente:

1. Reconocimiento del equipo.

2. Encendido del equipo y manipulacion del software.

3. Medicion de espesores.

4. Inspeccién de soldadura.

5. Identificacién de discontinuidades.
Debido a la extension del manual de practica, se colocara como un archivo adjunto o

anexo a este documento.
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Capitulo 4 RESULTADOS Y CONCLUSIONES

4.1 Resultados

Como resultado de la culminacion de este proyecto, se logré cumplir el objetivo
principal, que como se menciond es realizar un manual de practica del uso y
manipulacion del equipo de ultrasonido industrial con arreglo de fases (OmniScan SX
PA 16:64PR), asi como conocer las especificaciones y accesorios de dicho equipo,
para esto se realizo la recoleccion de informacién, con la cual se pudo realizar dicho
manual de practica.

LT C’ UNIVERSIDAD TECNOLOGICA VER fouc
kAN DEL CENTRO DE VERACRUZ — "™

MANUAL DE PRACTICA DEL EQUIPO DE
ULTRASONIDO INDUSTRIAL PAL

MANUAL
DE PRACTICAS DEL EQUIPO
DE ULTRASONIDO
INDUSTRIAL.
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4.2 Trabajos Futuros

Se propone continuar con la estandarizacion de las practicas del uso del equipo
industrial OmniScan SX, seguir realizando practicas con dicho equipo, y a su vez
continuar con el manual de practicas de tal manera que se cuente con una variedad

de formas de manipular el equipo de ultrasonido con arreglo de fases.

4.3 Recomendaciones

Como recomendacion para la continuacion de que este proyecto continue, se
recomienda mantener el debido cuidado del equipo, no utilizar accesorios ajenos a la
linea Olympus, debido a que los accesorios con los que cuenta el equipo de
ultrasonido industrial son los adecuados para el equipo de UT OmniScan SX PA
16:64PR.

T.S. U. Daniela Amador Hernandez Pagina 67




rc‘f) PUESTA EN MARCHA DE EQUIPO DE ULTRASONIDO INDUSTRIAL CON ARREGLO DE FASES
kﬁ

SIDAD TECNOLOGICA
NTRO DE VERACRUZ

ANEXOS

Cronograma de actividades.

Programa Educativo: Ingenieria en Mantenimiento Industrial Periodo: Enero-Abril 2018 ..,'....,
Nombre del alumno: Daniela Amador Hernandez Matricula: 8584 ..-’
Mombre del proyecto: Fecha de elaboracidn: a) C V

L 1 e e A D TR F ST A

08-ene-18 DEL CEMTRO OHE WWEMRACTILE
Semanas
Actividades 3l 4] s| sl 7] 8] o 10] 11] 12 13

Puesta en marcha de equipo de ultrasonido industrial con arreglo de fases.

Reconocimiento del drea y procesos de almacén.

Familiarizacién con los equipos de almacén.

heconocimients de equipos y accesorios del equipo de ultrasoniao con drreglo

EEFHEN

Elaboracitn de un listado de partes del equipo.

Investigar sobre el uso v manipulacidn del equipo.

Praciicas O estudio y mane|o gel eqUIpO Oe Tt 350n1d0 NGUSLrial con arregin
I IR

Elaboracidn del manual de prictica.

Exposicidn del uso del equipo de ultrasonido con arreglo de fases a docentes,

ml'ﬂm'ﬂml'ﬂh'ﬂml'ﬂm'ﬂhl'ﬂ
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Categoria

Nombre del material

Modelo Cadigo

Descripcion

Zapata de cero grados

SA12-0L U8720549

Zapata de angulo de 02

SA10-0OL U8720544

part |ID: MWUX1379

SA12-N555 |U8720550

part ID:MWUX1587

SA10-N555 |U8720545

part ID: MWUX1380

Zapata de onda de corte

SA00-N60S  |U8720008

part ID: ABWX351

SAWS1-N60S |U8720552

part ID: MWUX1502 graduacion
40°60°70°

SAO0-N455 |U8720006

part ID: ABWX410

Categoria

Nombre del material

Modelo

Cédigo

Cantidad

Descripcién

Palpadores de
ultrasonido
industrial Phased
Array

Palpador con Zapata
integrada

2.25116-16x16-
AWS1-P-2.5-0M

U8330660

1

PAR |D:XAAB-0167

Palpador de Sonda
Universal

5L16-9.6X10-A10-P-
2.5-0M

U8330595

PART ID: XAAB-0184

5L64-38.4X10-A12-

P-2.5-0M

U8330593

PART ID: XAAB-0213

Palpador de Sonda de
Huella Pequefia

10L16-4.96X5-A00-
P-2.5-0M

U8330145

PART ID: XAAB-0077
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Categoria Nombre del material Codigo Cantidad | Descripcion Modelo

Bloque patron Calibration block (in) TB5939-1 1 ser.No. 0743- TO3B-1-1 1018 STEEL

16

Mini Encoder LEMO . PARTID: ENC1-2.5-
295 Mini Wheel U8775295 " ENC1-2.5-L.M

Categoria Nombre del material Cadigo Cantidad Descripcion
Codificador con una rueda
estandar para facil
desplazamiento
Mini Encoder LEMO Kit que cuenta con Tornillos,
2.25M Kit de soporte de montaje UTW'Eﬂ'UT'E' tuercas, y material de

ensamblaje

Codificador con rueda UTCY-MAI-UT-E-
estandar x 013

Desarmador de llave UTCV-MAI-UT-E- Desarmador con punta
hexagonal 015 hexagonal
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Categoria Nombre del material Codigo Cantidad Descripcion

Unidad de adquisicidn portitil phased array
OmniScan SX PA 16:64PR, pantalla tactil, software de
operacitn version MXU 4.1

UTCW-MAI-UT-E

Computadora OmniScan 001

. . UTCW-MAI-UT-E
Filtro supresor de ferrita 03 diametro interno de 4.8 mm

. . UTCW-MAI-UT-E
Filtro supresor de ferrita 003 diametro interno de 6.6 mm

. - UTCW-MAI-UT-E
Filtro supresor de ferrita 004 diametro interno de 9.0 mm

UTCW-MAI-UT-E

Tarjeta de memoria flash 005 USB de 16G de almacenamiento.

i . . UTCW-MAI-UT-E Lapicero de 10 cm, con punta especial para
Equipo de Lapicero o6ptico P pUnta Especialp
D06 pantalla tactil.

ultrasonido

con arreglo de Cable de ali cic AT
fases. able de alimentacion 007

UTCW-MAI-UT-E

Adaptador de CC 008

UTCW-MAI-UT-E Tarjeta de memoria MicrosD de 166G de

TarJEta de memoria SD 009 almacenamiento, con la version MXU 4.1

UTCW=MAI-UT=E

a10 Li-ion especial para el equipo Omniscam 5X

Bateria Li-ion

UTCW-MAI-UT-E

Flexdmetro 011

Cuenta con un metro de largo

UTCW-MAI-UT-E

012 Maleta de transporte color negro, de plastico

Maleta de transporte
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Portada del manual de practica.

LRI AD TCMOLOCICA
P CFNID DF R RATBLT

¢ UNIVERSIDAD TECNOLOGICA VER Educacion
DEL CENTRO DE VERACRUZ

T T Y

MANUAL DE PRACTICA DEL EQUIPO DE
ULTRASONIDO INDUSTRIAL PA.

MANUAL

DE PRACTICAS DEL EQUIPO

DE ULTRASONIDO
INDUSTRIAL.

ELABORADO POR:

T.S. U. Daniela Amador Hernandez
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