OI YM Pus® SISTEMAS INDUSTRIALES END

Inspeccion de tubos ERW
en la linea de produccion

Your Vision, Our Future

Equipos de inspeccion phased array

Deteccion de defectos

Creacion del perfil de la soldadura
Seguimiento automatico de la
soldadura

920-219A-ES



Sistema de inspeccion de tubos ERW en Ia linea de produccion

Concepto de la inspeccion de soldaduras por phased array

La tecnologia phased array permite crear escaneos electronicos lineales con tan solo mover el
haz acstico a lo largo de su eje sin la necesidad de ningtin movimiento mecdnico. Este movi-
miento del haz es logrado gracias a que los elementos activos son multiplexados en el tiempo.

Deteccion de defectos

Un palpador PA convexo es colocado

a cada lado de la soldadura para una
exploracion con movimientos hacia

la izquierda y hacia la derecha. Los
haces de ultrasonidos son controlados
electrénicamente para generar el angulo
de refraccion deseado en la direccién
radial del tubo.

Creacion del perfil y seguimiento

de la soldadura
Un palpador PA convexo colocado en
la soldadura dispara a 0°. El corte por
arco es monitoreado automdticamente
y el sistema representa en la pantalla
una vista lateral de la soldadura para un
analisis rapido del perfil.

Concepto de la zapata de agua

Los cabezales de inspeccién estan disefiados con un Gnico
concepto mecanico que ofrece mucha libertad para seguir el
movimiento del tubo y mantener un acoplamiento perfecto.

Este concepto versatil permite el uso de diferentes palpado-
res PA convexos y de diversos tipos de soportes de palpador
durante la inspeccién de tubos de varios tamafios. Ademas, es
posible colocar una placa guia (disponible en varios tamafos)
en el cabezal de inspeccion para ajustarlo mejor al didmetro
del tubo.

La suspension neumatica permite al cabezal de inspeccién
seguir el movimiento del tubo y levantar la zapata si existiera un
corte por arco o una soldadura a tope entre las bobinas.

La rotacion del cabezal permite un movimiento independiente
de los palpadores de —120° a +120°.
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Equipo de inspeccion en la linea de produccion

Olympus ofrece una solucién mecanica a la inspeccién de tubos soldados por resistencia eléctrica
(ERW) basada en un puente pequeno (tipo grda) y automatizado que coloca el cabezal de inspeccién
en linea o fuera de linea durante las inspecciones, calibraciones automdticas u operaciones de mante-

nimiento.

Comparacion entre los UT convencionales y PA

Inspeccion UT
1 palpador UT para la

convencionales inspeccion del diametro interno
Cuando dos palpadores UT
son usados a cada lado de
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otro para el diametro externo),
solamente un drea estrecha en el

centro de la zona afectada por el e
calor es cubierta, a una atenuacion _ Ancho del haz
de 0 dB. Asi, el perfil del ancho i
del haz muestra una amplitud 268
maxima solamente en el centro

del palpador, pero que disminuye
rapidamente en los extremos. El mas minimo movimiento mecanico (posicio-

namiento) puede provocar una alta variacion en la amplitud.

Ancho del haz

Mesa de calibracion

La mesa de calibracion es un
soporte opcional para efectuar
secuencias automaticas de calibra-
cién y de verificacién de calibra-
cion a velocidades estdndares de
inspeccion.

Ancho del
haza0dB

Ancho del haza -6 dB

Inspeccion phased array
Un solo palpador PA a cada lado de la soldadura permite una amplia cober-

tura de la zona afectada por el calor, a una amplitud constante. Esta solucion
Gnica ofrece una deteccion a una amplitud constante a través de todo el drea
de inspeccidn, incluso cuando se produce un movimiento mecdnico signifi-

cativo (posicionamiento).

Seguimiento automatico
de la soldadura

El algoritmo dnico patentado basado en
el analisis del tiempo de vuelo detecta
automaticamente el area de corte por
arco y envia la informacion al PLC para

Callbl‘aCI()l‘l automética ajustar automaticamente la inspeccion

segln la zapata.

La secuencia de calibracién se lleva a cabo movien- )
do los palpadores sobre el defecto de referencia en el

tubo de calibracién (sin rotar el tubo) para compen- -
sar automdticamente la ganancia de cada haz en
cada puerta de deteccién. La secuencia de verifica-

cion de la calibracion representa en la pantalla los -
defectos de calibracion del tubo bajo la forma de

registros de graficos continuos y mapeos de la solda-

dura que son féciles de interpretar. e L



Especificaciones del sistema de inspeccion

Alcance del producto y velocidad de inspeccion

Didametro

60 mm a 245 mm (2,375 pulg. a 9,625 pulg.)

Espesor de la pared

3mma 16 mm

Velocidad de inspeccién

Hasta 1,5 m/s (295 pies/m)

Cobertura de inspeccién

Cobertura del sector de la soldadura

Por lo menos 25 mm para todo el alcance del producto (ajustable)

Densidad del impulso axial)

1 mm (ajustable)

Seguimiento de la soldadura

-90° a +90°

Representacion de los datos

Resultados de la inspeccion en tiempo
real

C-scan, registros de graficos continuos y alarmas

Configuracién de los parametros

A-scan y B-scan

Disefios de inspeccion

20 disenos diferentes que puedes ser modificados

Modos de inspeccion*

Modos de inspeccién tipicos

45°, 60° y 70° (configuracién de inspeccion tipica:
45° en modo pulso-eco y 45° en modo emision y recepcién)

Modos de disparo

Pulso-eco y emision y recepcion

Configuracién del modo de inspec-
cién

mente con el mismo palpador PA.

Diversos modos de inspeccion pueden ser efectuados simultdnea-

Capacidad de deteccion de los defectos de referencia tipicos

API

1/2 pulg./1 pulg. (12,7 mm/25,4 mm) N10 y N5,
muescas longitudinales en el didmetro interno y externo
1/8 pulg. (3,2 mm) en agujeros perforados (TDH)

1/16 pulg.

No API

1/32 pulg. (0,8 mm) TDH

1/8 pulg. (3,2 mm) agujero perforado mitad de pared
1/16 pulg. (1,6 mm) agujero perforado mitad de pared
1/32 pulg. (0,8 mm) agujero perforado mitad de pared

SNR minimo

9dBai12dB

Repetibilidad

Muescas LID/LOD: < 1,5 dB
1/8 pulg. (3,2 mm) TDH : < 2,0 dB
1/16 pulg. (1,6 mm) TDH : < 2,5 dB

Almacenamiento de los datos y creacién de informes

Tipos de informes

Los informes pueden ser de inspeccién, de calibracion y de
verificacion de la calibracion; ademas, estos pueden ser person-
alizados.

Programa informatico de
ultima generacion

Como parte del sistema, Olympus ofrece
computadoras completamente configuradas
con el programa QuickView InLine, un
software de herramientas avanzadas que
permite configurar el sistema, adquirir los
datos y administrar la informacion.

El programa QuickView cuenta con un
asistente que permite crear facilmente los ar-
chivos de configuracion. La configuracion de
la inspeccién y los pardmetros de calibracién
para cada diametro de tubo son guardados vy,
posteriormente, cargados antes de la inspec-
cion de cada lote. Los resultados finales de la
inspeccion son combinados y representados
en la pantalla para diferenciar entre los tubos
aceptados y rechazados.

Almacenamiento

Almacenamiento en tiempo real de los datos de inspeccién en la
base de datos.

* Los modos de inspeccion mencionados son los mas comunes. El asistente de configuracion facilita la creacion de los

angulos intermedios.

Caracteristicas especificas del producto

Seguimiento de la soldadura: Seguimiento automatico del drea soldada.

Creacion del perfil de la soldadura: Representacion en tiempo real del perfil de la

soldadura.

Calibracion: Secuencia de calibracién automatica.

Verificacion de la calibracion: Verificacién automatica de la calibracion a la velocidad

de la linea de produccion.

Marcado de los defectos: Marcado automatico de los defectos.

Almacenamiento inteligente de los datos: Sincronizacion de los datos con «vista

flotante».

Comunicacion de los datos: Protocolo de intercambio DCOM con el software de linea

de produccién nivel 2.

Diagnéstico: Diagnostico completo del sistema con HMI y QuickView.

Seguridad: Deteccién automatica del corte por arco y de la soldadura a tope entre las

bobinas.

Equipo de inspeccion

La electrénica del sistema de inspeccion
phased array esta basada en la unidad
QuickScan™ LT PA (16:256 6 32:256).
Esta electrénica cumple los requisitos de
la norma IP 55 y esta disefiada para inte-
grarse facilmente a medios industriales.

OLYMPUS NDT INC. cuenta con la certificacion 1SO 9001 y 14001.
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