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R E S U M E N -

En el c a m p o  de los E n s a y o s  no D e s t r u c t i v o s ,  las t é c n i ­
cas que ú t i l i z a n ^ r a d i a c i ó n  i n f r a r o j a  se han i n c r e m e n t a d o  s e nsi 
b l e m e n t e  en los ú l t i m o s  años. Tal es el c a s o  de la t e r m o g r a f í a  
q u e p e r m i t e  e s t a b l e c e r  una c o n v e r s i ó n  en i m agen v i s i b l e  de la 
r a d i a c i ó n  i n f r a r o j a  e m i t i d a  p o r  los c u e r p o s .

El p r e s e n t e  t r a b a j o  c o n s t i t u y e  una c o n t i n u a c i ó n  del 
p r e s e n t a d o  en 1 a I C O R E N D  ( B u e n o s  A i r e s ,  j u n i o  1979) y m u e s ­
tra la e x p e r i e n c i a  r e c o g i d a  en a p l i c a c i o n e s  i n d u s t r i a l e s  en 
n u e s t r o  país h a s t a  el p r e s e n t e .

O p o r t u n a m e n t e  se e n f a t i z ó  en las a p l i c a c i o n e s  a nivel 
l a b o r a t o r i o  y en e s t a  o c a s i ó n  se m u e s t r a n  las a p l i c a c i o n e s  
r e a l i z a d a s  en a r e a s  tales c o m o  la p e t r o q u í m i c a ,  s i d e r u r g i a ,  
e l é c t r i c a ,  e t c . ,  m o s t r a n d o  a la t e r m o g r a f í a  c o m o  una h e r r a ­
m i e n t a  p o d e r o s a  p a r a  el m a n t e n i m i e n t o  p r e v e n t i v o  y p r e d i c t i -  
vo en p l a n t a s  en g e n e r a l .

I N T R O D U C C I O N  -

F u n d a m e n t a l m e n t e  se p r e s e n t a n  y se m u e s t r a n  los a l ­
c a n c e s ,  usos y p o s i b i l i d a d e s  de la T e r m o g r a f í a  c o m o  m é t o d o  
de e n s a y o  no d e s t r u c t i v o  p a r a  la d e t e c c i ó n  de d e f e c t o s  c o m o  
p u e d e n  ser: d e p o s i c i ó n  en c a ñ o s  o t u b e r í a s  de h o r n o s ,  a d e l ­
g a z a m i e n t o  de c a ñ o s  o t u b o s ,  d e f e c t o s  de a l t e r n a d o r e s  s o ­
b r e c a l e n t a m i e n t o  en líne a s  de a l t a  t e n s i ó n ,  fug a s  de v a p o r  
" " t u r b i n a s , e t c .e n

_ T o d a s  ^las e x p e r i e n c i a s  se p o s i b i l i t a r o n  u s a n d o  un equi 
po de i n f r a r o j o s  A G A  750 de T e r m o v i s i ó n .  Se p u e d e  d e c i r  que 
se m u e s t r a  al i n f r a r o j o  c o m o  h e r r a m i e n t a  p a r a  s o l u c i o n a r  
p r o b l e m a s  a s o c i a d o s  a los END c o m o  son a p a r t e  de los m e n c i o ­
n a d o s ,  el m a n t e n i m i e n t o  y p r e v e n c i ó n  de f a l l a s  en s e r v i c i o  
de i n s t a l a c i o n e s .

T E R M O G R A F  I A

_ T o d o s  los o b j e t o s  e m i t e n  c a l o r ,  es d e c i r ,  r a d i a c i ó n
i n f r a r o j a .  Esta r a d i a c i ó n  c d n s t a n t e m e n t e  es a b s o r b i d a  y r e ­
m i t i d a  por el m i s m o ^ c u e r p o  a todo su a l r e d e d o r .  E n t o n c e s  la 
t e r m o g r a f í a  es un t é r m i n o  u s a d o  p a r a  d e s c r i b i r  un p r o c e s o  
de h a c e r  v i s i b l e  d i c h a  r a d i a c i ó n  t é r m i c a  y a d e m á s  p r o d u c i r  
una i m a g e n  s u s c e p t i b l e  de i n t e r p r e t a c i ó n .  La t e r m o g r a f í a  es 
a c t u a l m e n t e  p o s i b l e  en e s c a l a  i n d u s t r i a l  m e d i a n t e  el uso de 
e q u i p o s  c o m o  el m e n c i o n a d o  a n t e r i o r m e n t e .
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U S O S  Y A P L I C A C I O N E S

I n s p e c c i o n e s  en P l a n t a s .

C o m o  c o n t i n u a c i ó n  de los e n s a y o s  de l a b o r a t o r i o  se d e ­
c i d i ó  h a c e r  e n s a y o s  en la C e n t r a l  N u c l e a r  de A t u c h a  (C N A—I) 
a c t u a l m e n t e  en f u n c i o n a m i e n t o .  Se c o m e n z ó  por el I r e a  c o r r e s ­
p o n d i e n t e  a l í n e a s  de a l t a  t e n s i ó n  c u y a  i m a n g e n  v i s i b l e  se 

i n dica a c o n t i n u a c i ó n .

Se s a c a r o n  dos t e r m o g  ramas c o r r e s p o n d i e n t e s  a dos co- 

n e c t o r e s  fot o s  N°1 y N°2.

A q u í  se p u e d e  o b s e r v a r  que uno e s t á  s o b r e c a l e n t a d o  
(Ver. f o t o  N°l) a p a r e n t e m e n t e .  L u e g o  los c á l c u l o s  c o n f i r m a r o n  
lo d i c h o .  T o m a n d o  c o m o  r e f e r e n c i a  la t e m p e r a t u r a  a m b i e n t e  de 
14,5 C, se c a l c u l ó  la t e m p e r a t u r a  del c o n e c / / / /
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tór dando como resultado 31°C o sea una diferencia de 16°C aproxi­
madamente sobre la temperatura ambiente. Cualquier elemento c o ­
mo ¿ste que se encuentre a una temperatura excesiva no puede f u n ­
cionar correctamente y en este caso este conector deberá m a n t e ­
nerse bajo observación. La experiencia en otros países ha d e m o s ­
trado que^los componentes que acusen un exceso de temperatura de 
10 °C o más han de ser sustituidos o revisados cuanto antes y que 
aquellos que tengan un exceso superior a los 35 °C han de ser 
sustituidos inmedi atamente.

Se debe destacar que estas mediciones sé hicieron de n o ­
che para evitar reflexiones del sol. Por último la temperatura, 
del transformador en su cara externa superior, dió 25°C. Esta es 
efectivamente la temperatura promed1 o de funciónamiento ya que en su 
interior circula aceite a 40°C.

Fotografía N° *L

Fotografía N° 2.
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Siempre de noche se pasó a inspeccionar las tuberías 
principales que conducen vapor, desde el reactor al generador (Fo­
tografía N°3 .)

Fotografía N°3

En este caso se sabía que en algunas zonas de las 
cañerías se encontraban abolladuras externas. Entonces se comen­
zó barriendo con la cámara estos conductos y se verificó un d e f e c ­
to de aislación en su recubrimiento externo de aluminio. Este d e ­
fecto alteró la distribución del material aislante de fibra de v i ­
drio en su interior generando una pérdida de calor en dicho lugar 
como puede apreciarse en el termograma siguiente (Figura N°4- ).

Fotografía N°4*

Luego a luz del día fue obsevada esa zona y e f e c ­
tivamente en el área detectada por la cámara se comprobó la e x i s ­
tencia de un defecto en el recubrimiento de la cañería principal.
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Fn este caso no era necesario medir temperaturas, sino 
verificar la existencia de un defecto que generase fuga de calor, 
como el descripto antes.

Por último en la C.N.A. se inspeccionó la entrada de 
vapor a la turbina (Fotoqrafía N°f ).

a

«U.

’ ", ■HiS’íái

Fotografía N°5

Aquí se trataba de buscar defectos en la aistación de 
la entrada y se encontraron dos, como puede observarse en los 
termogramas que se indican en las Fotografías N^6 y N V  .

Fotografía N°6
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Fotografía M°7

Si bien estas pérdidas no son grandes como para crear 
distorsiones a la turbina, nos muestra a la termografía como una 
herramienta poderosa para ser utilizada en la conservación de 
energía en plantas industriales donde anualmente se pierde mucho 
dinero debido a malas aislaciones, malos diseños o también de t e c ­
tar como en el caso anterior causas de posibles distorsiones en 
1 a t u r b i n a .

A partir de este momento el trabajo con termografía ha­
bía sido realizado en casa por así decirse. Pero era necesario 
salir y mostrar la capacidad como nueva técnica en la industria 
de nuestro medio. Cabe destacar oue estas fueron las primeras 
experiencias realizadas en la Argentina usando conversión a ima­
gen de la radiación térmica.

l.a primera experiencia en planta se realizó en una ins­
pección de un horno de cráckeo de nafta. Fste horno de aproxima­
damente 2 m de diámetro y 5 m de altura contiene en forma ve r t i ­
cal una pared de tubos que serpentean en su interior. Por dichos 
tubos circula la nafta especial para el cráckeo. Luego de cierto 
tiempo de uso se forman deposiciones de carbón en la pared interior 
de los tubos que obviamente dificultan el proceso. Entonces se 
usó la termografía como único método rápido y preciso para deter­
minar dichas deposiciones.

La metodología que se siguió fue de parar el funcionamien­
to del horno y hacer circular vapor por los tubos de manera de 
crear un gradiente de temperaturas desde el interior del tubo hacia 
el recinto del horno. Por la boca de hombre en la base del horno se 
introdujo la cámara infrarroja y se inspeccionaron los tubos. En 
las Fotografías N°0 , N°9, N°lO, N°i±# y N°43 , se pue­
den apreciar algunos de los termogramas obtenidos. Puede verse 
que aparecen tubos con distintos colores unos de otros, el color 
indicará, en caso de no ser idénticos, si uno está más caliente 
que el otro o no.
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Fotografía N°8

Fotografía N°S
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Fotografía N° 4.0

Fotografía N°i.l
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Fotografía N°42*

Fotografía N°43
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En caso de estar más frío se puede estar casi sequro aue se 

ción d e s c a í  o ^ a l  G e x t e r i o r ^ 6POS 1  C1 °neS qUS ^  la

a **- « + ^os tubos en que se encontraron deposiciones localiza 
das o extendidas de carbón fueron marcados. Luego se efectuó

sustitución?1°n P°r t0d° destruct1v° »1 ser reparado por

i ^  tercer y cuarto trabajo en la industria fup la

terminación*^*13- reparaci'ón 'de un estator de un alternador y d e ­
terminación de incrustaciones en una caldera.

i, í*a^ f ^ r1mer2 el ensayo realizado en el estator. En
Iímí2í!nr2 ía ^  Z 1 5  se puede ver el estator y el posicio 
namiento del equipo de termografía.

Fotografía N° 45
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Esta máquina había sufrido problemas de aislación en su bobina­
do, por lo que fue reparada. Las especificaciones de fábrica 
del alternador aceptan variaciones de temperaturas de más o m e ­
nos 5°C en el hueco del estator. Hasta hace poco, luego de la 
reparación,personal idónea localizaba estas variaciones por m e ­
dio de termocuplas o simplemente al tacto (realizado con la m a ­
no). Es obvio que el sistema de mediciones por los métodos m e n ­
cionados no eran seguros ni eficientes para detectar problemas 
de aislación luego de reparada la máquina. Por lo tanto surgió 
la alternativa de medirlo por medio del equipo de Termografía.

En el alternador se hizo inducir corriente por medio 
de un bobinado externo como se ve en las fotografías anteriores. 
De esta manera se simulaba el funcionamiento y durante el pasaje 
de corriente se sacaban termogramas. Con un termómetro de c o n ­
tacto se midió la temperatura de una determinada zona para ser 
usada como referencia. En la fotografía 1 6  y 4 ?  se pueden ver 
termogramas tomados en el hueco de) estator.
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Cada color representa en este caso variaciones de 0.7°C, 
ntre la mínima y máxima temperatura no existían variaciones 
■ores 5o C (dentro del hueco). En las fotografías M°d8 y 
L9 se pueden ver los termogramas en grises.

Fotografía N°tlB

AGA THERMOVISION

Fotografía N°l9

Las zonas llenas, con un blanco saturado a modo de c o n ­
torno, tienen un nivel i sotérmico indicado a la izquierda del 
termograma. En el cálculo de la temperatura se utilizó la emisi- 
vidad de la pintura negra del hueco, el nivel isotérmico leído 
en la escala y la temperatura de referencia leída en el termómetro 
de contacto.
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De esta manera en poco tiempo se pudo constatar la 
calidad de la reparación del alternador. Como se ve es una he­
rramienta poderosa frente a otros métodos tradicionales.

Como segunda parte del cuarto trabajo realizado se 
mues.tra a continuación la inspección de una caldera. En este 
caso como en el anterior estaba claro lo que se buscaba : incrus­
taciones en los tubos. La metodología de inspección fue similar 
a Ta inspección del horno, de cráckeo de nafta. Se hizo circular 
agua a ^ O  °C por la p a r e d  de tubos de la caldera y se introdujo 
la persona y el equipo adentro del hogar. Los termoqramas obte­
nidos se pueden ver, algunos en las Fotografías N° 2Ó, N°2i »

, N°ft3 y N°fc4 .

AGA THERMO.

Fotografía N°a*
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Fotografía N°22,

Fotoqrafía N°2.3



Fotografía N° 2^

Estos termogramas en tonos de qríses se sacaron, como 
se dijo antes, para determinar especialmente cuales eran los 
tubos incrustados. Los tubos brillantes están más calientes que 
los tubos oscuros, y estos tubos, los oscuros, se los observa así 
porque presentan incrustaciones, estas al aumentar el espesor 
de la pared del tubo incrementan la impedancia térmica, por lo 
tanto disipan menos calor. No era necesario medir temperaturas 
absolutas sino identificar los tubos. Cualitativamente por los 
distintos tonos de grises se puede decir en forma relativa cual 
tubo está más incrustado que otro. Obsérvese en los tres pri­
meros termogramas la pared de tubos y la distribución irregular 
de tubos "calientes y fríos". (Nota : la banda oscura que apare­
ce en los termogramas se debe a una sincronización del barrido 
electrónico de la pantalla y la cortina de obturación de la m á ­
quina fotográfica. Esto aparece cuando se usa 1/30 o 1/15 de 
seg. en la velocidad de disparo). En las fotografías N°£5 y 
N 0 í¿6 se puede ver una misma zona de la pared de la caldera d o n ­
de se sacó un termograma en qrises y otro en colores. En el 
uso de la distribución en colores la interpretación debe ser más 
cuidadosa, ya que los colores responden a las variaciones exis­
ten en temperaturas y en la superficie del tubo (emisividad in­
homogénea). Es por esto que se recomienda un arenado previo o 
algún tipo de limpieza exterior equivalente, para homogenizar la 
superficie radiante de los tubos. Con experiencia y bajo d e ­
terminadas condiciones de enfoque, distancia y sensibilidad en 
el control de temperatura del equipo se puede detectar incrusta­
ciones localizadas dentro de los tubos. Se dice esto porque en 
los termogramas anteriores se ven incrustaciones distribuidas 
sol á m e n t e .

La etapa posterior a la determinación de incrustaciones 
corresponde a un lavado químico de los tubos y realizar luego una 
nueva inspección por termografía, para determinar la calidad del 
lavado. En algunos casos, por supuesto, conviene cambiar el t u ­
bo
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F o t o n r a f i a  N°2,<$
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Esta última manera permite al operario como a la industria c o ­
rroborar lo observado e incrementar la experiencia. Se dice 
esto ya que como la mayoría de los E.N.D. el conocimiento y 
determinación de defectos en materiales o instalaciones se 
incrementa con la repetición de los ensayos y algunas veces 
con la ayuda de un ensayo destructivo.

Como nueva experiencia se mostrará ahora la inspec­
ción de un horno de una destilería petroquímica. El proble­
ma se planteaba inicialmente en determinar la temperatura de 
los tubos del horno sin parar el funcionamiento del horno. Es­
to implicaba una dificultosa inspección, por las mirillas del 
horno; a través de llamas. El horno es vertical como se m u e s ­
tra en la fotografía y los tubos están dispuestos también 
en dicha forma.

Fotografía N • * 7

Para la determinación y verificación de la homogenei­
dad de temperatura dentro del horno se montó el equipo bajo 
del horno y se observó a través de llamas el estado del horno. 
Era posible hacer esto porque se puso, al equipo de termografía, 
un filtro especial que permite medir hasta 2.000°C y "ver" o b ­
jetos a través de llamas. Lo curioso y notable fue que durante 
el barrido interno del horno mientras se sacaban termogramas 
de todas las posiciones posibles, se encontraron "Hot Spot" 
en algunos tubos, como se muestra en las fotografías N°2>8 , N°23» 

y N°30 . También se muestra la distribución dentro del horno, 
vista desde abajo, en las fotografías N°B1 , N 03 &  , y N°33.
Estos hot spot o zonas calientes en la superficie de los tubos 
no eran observables a simple vista aún ante la posibilidad de 
verlos sán el obstáculo de la llama. Es decir la superficie 
del tubo se observaba pareja en cuanto a su emisividad, esto 
permitió descartar una falsa interpretación si se presentaba 
una zona cuya emisividad fuera lo suficientemente baja como pa­
ra indicar una zona caliente. El calentamiento de esa zona 
puede ser debido a un aumento del espesor de la pared por d e ­
posiciones internas o un defecto de fabricación.
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En
verificación

estos casos 
destructiva

se recomienda 
reemplazando

parar el 
el tubo.

horno y hacer una

Fotografía N ° J 8

F o t o g r a f í a  N°2,3
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[•V4K1M

Fotografía M° 30

F o t o g r a f í a  N°31
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F o t o q r a f í a  !i°33
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A continuación describimos un nuevo ensayo como a p l i ­
cación de la termografía. Como todos los anteriores este e n s a ­
yo era el primero en su tipo que se realizaba. Lo que se bus­
caba era la distribución térmica de rodillos y chapa laminada 
en un tren de laminación, y además medir posibles variaciones 
de temperaturas sobre ellos.

La inspección . se realizó durante el proceso de lami­
nación. Esto implicaba de hecho dificultad para realizar el 
ensayo ya que para inspeccionar los rodillos de laminación se 
detenía la marcha del tren y se introducía entre las jaulas al 
equipo y a la persona que realizaba la inspección. La dificul­
tad residía en la nube de vapor y lubricante que quedaba en el 
ambiente (este vapor produce absorción en la banda del infrarro­
jos que funciona el equipo). Se comenzó por la jaula de prime­
ra reducción y luego sucesivamente se inspeccionaban las siguien­
tes, hasta llegar a la cuarta y última jaula. También cuando se 
finalizaba una laminación se inspeccionaron los rodillos que rea­
lizan la última reducción.

En la fotografía se puede ver un termograma de
la chapa laminado enrollándose en la bobina. En este termogrma 
no se aprecian las bandas calientes que se observaban durante el 
ensayo (esto es debido a la velocidad de pasada de la chapa y 
su relación, con la velocida de cierre de la cortina de la m á q u i ­
na fotográfica) no obstante puede apreciarse la distribución de 
temperaturas.

Fotografía N°5<f

Estas bandas calientes aparecían en el sentido de la laminación 
y en la foto N° $5 puede apreciarse con cierta indefinición 
las bandas que se mencionan antes. Este termograma fue tomado 
a la salida de la última reducción. (La imagen que aparece a 
la derecha del termograma no forma parte de la chapa).
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Fotografía N°36

Lueqo se hizo el cálculo de la temperatura de esas 
bandas calientes y dió como resultado que se hallan 10°C ap r o ­
ximadamente por sobre el resto de>la chapa. Se estimó poste- 
riormente con otro análisis complementario que estas bandas 
serían producidas por un defecto de lubricación. Como se d e ­
duce el método por infrarrojos en este caso resultó una herra­
mienta poderosa para confirmar o descubrir la existencia de d e ­
fectos en el proceso de laminación.

En las fotos N ° ¿5 7 y N ° 5  8 se puede ver parte de los 
rodillos de laminación visto desde el interior de la jaula. Ob' 
sérvese que la distribución no es homoqénea. F1 cilindro es el 
área ma.voritaria de color blanco, pero sobre esa área aparecen 
zonas de otro color correspondiente a áreas más frías.

AGA THERMOVISION

Fotografía N° $3
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Fotografía N°4O

En este tipo de inspección resulta muy difícil dar interpreta­
ciones correctas. La explicación reside en las radiaciones 
parásitas del medio. Los cilindros tienen una baja emisividad 
debido a su superficie altamente pulida, tanto para la lamina­
ción fina o basta, y el medio que rodea a estos cilindros tiene 
cuerpos calientes distribuidos irrequ1 ármente que son los que 
originan las reflexiones parásitas. Esto tt puede detectar 
moviendo la cámara infrarroja y observando el objeto desde d i s ­
tintas posiciones.

En el termograma N °41 se observa un cilindro de la 
jaula de última reducción.

Fotografía N ° 4 £

Despúes de la laminación fue extraído de la máquina y fue regis-
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trado el termograma con el cilindro expuesto al aire libre. Esta 
condición no es exactamnete lo indicado para medir la temperatura 
del cilindro, pero si de esta manera se puede apreciar la distri­
bución de temperaturas en su superficie. Fn la zona central del 
termograma se puede ver áreas de color verde. Fstas zonas a modos 
de bandas están orientadas en el sentido que gira el cilindro. Por 
otra parte se puede ver sobre el cilindro, zonas más calientes 
distribuidas en forma irreqular.

Lo más importante de esta inspección fue la determinación 
de bandas calientes en la chapa laminada. Fs conveniente men c i o ­
nar que el registro fotográfico no representa en este caso lo obser­
vado en la pantalla del equipo debido a la alta velocidad de pasada 
de la chapa y al compromiso existente entre esta velocidad, veloci­
dad de barrido electrónico y velocidad de la cortina de o b t u r a c i ó n  

de la máquina fotográfica.

Como último se verá la detección y confirmación de una pér­
dida de vapor en la etapa de baja de la turbina de la C.N.A. El 
problema se planteó de la manera siguiente : de alguna manera se s a ­
bía que en la turbina existía una fuga de vapor y el^problema consis­
tía en determinar con exactitud la zona donde se había producido 
y además ver la extensión o la magnitud de esta pérdida. La termogra- 
fía surgió como una excelente alternativa o método para realizar 
la medición de>la zona afectada. Entonces se montó el equipo de 
termografía frente al área de sospecha de pérdida. El equipo se 
ubicó enfocando a la cubierta metálica de baja presión que se m u e s ­
tra en la Fotografía Es esta zona la que fue inspeccionada 
inicialmente. Como la zona caliente, producida^por la fuga, era 
extensa se tomaron varios termoqramas y se formó una imagen mo s a i ­
co como se ve en la foto N° 43-
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Fotografía N°4-3

En este termograma se distingue una zona brillante en forma de ar­
co. Este arco es la distribución de la zona caliente, producida 
por el choque del vapor sobre la carcaza metálica. Luego con 
termómetros de contacto se midió la temperatura de esa zona.

Como se sospechaba que la fuga también se extendía al 
nivel inferior de la etapa de baja presión se resolvió inspeccio­
nar ese nivel. El equipo se montó como se ve en la fotografía 
N 4 4  y M ° , en la segunda fotografía se ve la pared metálica 
inmediata inferior a la perdida descripta antes. En este posicio- 
namiento se tomaron varios termogramas. La foto M°4 o  muestra la 
zona que estaba fuertemente caliente. Esa zona se extendía a la 
derecha de la boca de hombre que se ve en la fotoqrafía.
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Fotografía N° 45
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Fotoqrafía N°4r6

Las fotografías N°45 y M°4f muestran un termograma en 
qrises y otro en colores de una zona debajo de la boca de hombre, 
y el termoqrama N° • , , nos da la distribución de temperatura de 
esa boca.

Fotoqrafía
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Fotografía \\° A b

F o t o a r a f í a  M°4-3
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O b s é r v e s e  el c e n t r o  mas c a l i e n t e  q u e  el r e s t o  y la d i s ­
t r i b u c i ó n  c i r c u l a r  de t e m p e r a t u r a s .

D e s p é s  del e n s a y o  y o b t e n i d o  luego, la c e r t e z a  de la zo n a  
que a b a r c a b a  la p é r d i d a  de v a p o r ,  la t u r b i n a  fué d e t e n i d a  y 
repa r a d a .

C O N C L U S I O N E S  -

Se p r e t e n d e  con e s t o  h a b e r  m o s t r a d o  un r e s u m e n  de los 
t r a b a j o s  mas i m p o r t a n t e s  r e a l i z a d o s  d e n t r o  y f u e r a  de la C N E A  
O b v i a m e n t e  t o d o s  los a l c a n c e s  del m é t o d o  no han s i d o  e x p l o t a d o s  
y res t a  m u c h o  p a r a  h a c e r .  P o d e m o s  m e n c i o n a r  o t r a s  a p l i c a c i o n e s  
q u e  no se r e a l i z a r o n  en la A r g e n t i n a  c o m o  un m é t o d o  de m a n t e ­
n i m i e n t o  y c o n t r o l  en la i n d u s t r i a .  La t e r m o g r a f í a  t i e n e  un 
b a s t o  c a m p o  de a p l i c a c i ó n  en el m a n t e n i m i e n t o  e l é c t r i c o  de 
p l a n t a s  y f á b r i c a s .  A q u í  se m e n c i o n ó  s o l o  uno p e r o  se p u e d e n  
m e n c i o n a r  a l g u n o s  más: c o n e c t o r e s  s o b r e c a l e n t a d o s  en e s t a c i o ­
nes t r a n s f o r m a d o r a s '  y en l í n e a s  de a l t a  t e n s i ó n ,  i n s p e c c i ó n  
de l l a v e s  c o n e c t o r a s  o i n t e r r u p t o r e s ,  p a n e l e s  de c o m p o n e n t e s  
e 1é c t r i c o s  , c o n t r o 1 a do res de p o t e n c i a  c o m o  los p a n e l e s  de ti- 
r i s t o r e s  de p o t e n c i a ,  s o b r e c a l e n t a m i e n t o  en m o t o r e s  e l é c t r i c o s  
y d e t e c c i ó n  de p u n t o s  c a l i e n t e s  en c i r c u i t o s  e l e c t r ó n i c o s  de 
e s t a d o  s ó l i d o ,  etc.

En la i n d u s t r i a  del v i d r i o  t a m b i é n  t i e n e  m u c h a  a p l i c a c i ó n  
p a r a  el c o n t r o l  de c a l i d a d  d u r a n t e  el p r o c e s o  de f a b r i c a c i ó n  
de e n v a s e s  de v i d r i o  o b i e n  b o m b i l l a s  e l é c t r i c a s .

En la c o n s e r v a c i ó n  de la e n e r g í a  es d o n d e  t i e n e  una 
g r a n  a p l i c a c i ó n .  Por t e r m o g r a f í a  se p u e d e n  d e t e c t a r  p é r d i d a s  
de c a l o r  en i n s t a l a c i o n e s  i n d u s t r i a l e s  ( t u b e r í a s ,  h o r n o s )  
o en c o n s t r u c c i o n e s  habi tac i o n a 1 es .

En la I n d u s t r i a  S i d e r ú r g i c a  se p u e d e  d e c i r  q u e  fué 
d o n d e  más se lo usó en los ú l t i m o s  t i e m p o s  al i n f r a r r o j o  
pa r a  c o n t r o l  de p r o c e s o s  o c o m o  d e t e c c i ó n  de d e f e c t o s ,  p o r  
e j e m p l o :  c o r r o s i ó n  e x t e n s a  en r e c i p i e n t e s ,  t u b e r í a s ,  a d e l g a ­
z a m i e n t o  de p a r e d e s  de r e f r a c t a r i o s  en a l t o s  h o r n o s ,  v e l o c i ­
dad de e n f r i a m i e n t o  de los t o c h o s  f u n d i d o s ,  a g r i e t a m i e n t o  en 
r e f r a c t a r i o s ,  etc.

Pa r a  t e r m i n a r  s o l o  m e n c i o n a r e m o s  o t r a s  a p l i c a c i o n e s  
a nivel l a b o r a t o r i o ,  a s a b e r :  d e f o r m a c i ó n  p l á s t i c a ,  d e f e c t o s  
en c o l a m i n a d o s  y c h a p a s ,  e t c . -


