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Resumo. Este trabalho apresenta uma visdo geral da utilizacdo do ensaio ndo destrutivo (END) na
analise de ndo conformidade em estrutura aerondutica (RIB) utilizando-se da técnica do ultrassom.

Este tipo de inspec¢do apresenta-se como uma técnica segura para inspe¢do de danos estruturais,
medicao de espessuras de metais e material composto.

1. INTRODUCAO

Os END sao métodos que permitem a inspecao de produtos aeronduticos tais como aeronave,
motor, hélice e componentes, com equipamentos extremamente portateis e complexas estacdes de
trabalho. As técnicas permitem, através de um critério de aceitacdo/rejeicdo, estabelecido em uma
documentacdo de engenharia voltada para a manutencdo da aeronavegabilidade, determinar a
presenca de condi¢des indesejdveis, como por exemplo: trincas, corrosdo, de laminacao, etc.

2. DESENVOLVIMENTO

2.1 Ultrassom

Segundo a NDT e ASNT, desde o primeiro quarto do século passado comegaram as
pesquisas sobre ultrassom, Sokolov em 1929 e 1935, Mulhauser em 1931 e Firestone 1935 e Simons
1940 os precursores do ensaio em materiais metélicos. Japao, Europa e USA até 1950 realizaram
independente pesquisas do uso dos ultrassons principalmente na drea médica obtendo diferentes
aplicacdes e desenvolvendo equipamentos para usos especificos.

A NDT informa que ainda que no inicio dos anos 1970 o desenvolvimento da eletronica e o
surgimento das teorias de mecanica de fratura modificaram significamente os critérios de projetos
possibilitando a admissao de estruturas com defeitos conhecidos.

A técnica de ensaio por ultrassom é o END que maior aporte de pesquisa tem recebido nos
ultimos 40 anos e tem apresentado solu¢des cada vez mais impressionantes.

Aparelho de Ultra-Som

0 1 2 3 4 5

Transdutor

Descontinuidade

Principio Basico da Inspecao de Materiais por ultra-som
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Conforme ASME V(2004) a principal finalidade do ensaio por ultrassom € a deteccdo de
descontinuidades internas em materiais ferrosos e nao ferrosos metalicos e nao metalicos, através da
introducdo de um feixe sOnico com caracteristicas compativeis com a estrutura e geometria do
material a ser ensaiado. Este feixe sonico quando introduzido numa direcdo favoravel em relacao a
descontinuidade (interface), serd refletido por descontinuidade ocasionando na tela do aparelho um
pico ou imagem (eco de defeito).

Figura 1 - Deteccdo de furos por Ultrassom. Autor Moacir Ramos (2009)

Podemos utilizar o ensaio END por ultrassom na anélise de ndo conformidades de pecas
aeronduticas durante o processo de montagem.

Extremamente utilizado depois do retrabalho na superficie de uma peca metdlica para
verificar descontinuidades e também se a espessura da peca esta conforme o projeto apos o
retrabalho.

Figura 2 - Medic¢ao de espessura por Ultrassom. Autor Moacir Ramos (2009)

Muitas vezes apds o retrabalho de uma peca que sofreu uma avaria, ndo encontramos mais a
espessura do projeto da peca a mesma € sucatada.

Na figura abaixo esta um problema real em uma pecga aerondutica que recebe o nome de RIB
que sdo os esforcos estruturais de grandes superficies aeronduticas em este caso especifico o
estabilizador horizontal.

Pagina 3 de 6



Prireitoria de Pesquisa e Pés-graduagio
Faatieconde do Rl BmEco, 210- Certo

Tawbak - 5P 120204040

B (D B2ANE DS 130 (1D IEB- 4N E

WiV AL brprppg

UNITAU

a -d-[ 0 — o
ex Loy o s R T M R

.Es:—*:;sM;E;m - .q

—~(@

-

.-H‘\.— o

J’__i_:ﬂ. -}-|

T
e b

Py

!rﬂ'-

e —— o

.
-_].t
T
| —
e
1
5
=
i

{Fﬁ"'h -!--Hu- b s

| FFAREA AFETAD

N I S ) D [ =

Figura 3 - Desenho da RIB com a regido afetada.

A espessura da RIB de projeto € de 2,5 mm na regido afetada, abaixo estdo os valores reais
encontrados apds a medida com ultrassom da espessura.

Figura 4 - RIB com a demarcacdo da regido afetada

Durante o processo de fabricacdo da RIB a ferramenta do CNC, fez uma avaria na peca, foi
aberto um documento informando a ndo conformidade conforme determina a NBR 15100/ AS 9100.

Dentro das empresas aeronduticas existem equipes de engenheiros que sdo dedicados ao
MRB (Material Review Board), comissdo de revisdo de material as disposi¢cdes técnicas em nado
conformidades sdo informadas por MRB.

N

A disposi¢do para a RIB foi a realizacdo do ensaio ndo destrutivo por ultrassom com o
objetivo de determinar a espessura que se encontra a regido afetada.
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Figura 5 - Equipamento de ultrassom com bloco padrdo e gel de aplicagao.
Antes de utilizar o aparelho de ultrassom para medi¢do de espessura deve se calibrar o
mesmo com o bloco padrao.

Ap6s a calibracdo aplicar o gel de contato na superficie desejada para o ensaio nao destrutivo
ultrassom e efetuar as medidas.

Figura 6 - Resultados do END por ultrassom.

O ensaio nao destrutivo por ultrassom revelou a espessura abaixo do limite especificado em
projeto que € de 2,5 mm com a tolerancia de + 0,8 mm.
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Existem pontos com espessura de 1,86 mm que estd extremamente fora da especificacdo de
projeto, apos os resultados do ensaio ndo destrutivo por ultrassom a RIB foi inutilizada e enviada
para sucata.

Os ensaios nao destrutivos sao essenciais dentro do ambiente industrial e principalmente
dentro do ambiente aerondutico, pode se citar sem ddvida os ensaios ndao destrutivo por ultrassom,
correntes parasitas e liquido penetrante como os ensaios nao destrutivos mais utilizados dentro da
inddstria aerondutica.

3. CONCLUSAO

Tendo em vista que o Brasil apresenta-se entre os grandes paises fabricantes de aeronaves do
mundo, € importante que os profissionais estejam sempre atualizados nessa relacdo homem-
maquina-tecnologia. O esfor¢o coletivo e a conscientizagdo de operadores, fabricantes, empresas de
manutenc¢do e profissionais da drea sdo fundamentais para que se alcance o sucesso.

Ap06s término do presente documento de investigagcdo, pode se concluir que o ensaio de ultrassom
¢ um dos ensaios ndo destrutivos mais aplicados dentro da industria aerondutica.
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Abstract. This paper presents an overview of the use of non-destructive testing (NDT) in non-

compliance analysis in aeronautical structure (RIB) using the ultrasound technique. This type of

inspection is presented as a safe technique for inspecting structural damages, measuring thicknesses
of metal and composite material.
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